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《水嘴用陶瓷阀芯》 

“浙江制造”标准编制说明 

1  项目背景 

阀芯是用于水嘴、阀门等流体系统中重要的控制部件，借助它来实现水流开

&关控制、流量控制或温度控制等。任何一个水嘴都需要一个阀芯，对于水嘴来

讲，阀芯的质量是整个水嘴质量评估的重要依据，可以说影响水嘴质量好坏最关

键的就是阀芯。 

我国是全球水嘴最大的生产国、消费国和出口国，量大面广，在国民经济中

占有非常重要的地位。陶瓷阀芯作为水嘴的核心部件，每套水嘴需配套一个阀芯。

按以上全球水龙头市场规模的预测，在未来的五年，全球陶瓷阀芯每年的市场规

模将会达到 16 亿至 20亿个，中国市场陶瓷阀芯的产销量占据了全球一半以上的

份额，市场空间广阔。 

2017年—2022 年全球水嘴市场规模走势图（单位：亿美元） 

2017年 2018年 2019年 2020年 2021 年 2022年 

92.3 96.4 101.8 106.7 110.2 113.8 

《中国制造 2025》指出“支持核心基础零部件、先进基础工艺、关键基础材

料的首批次或跨领域应用。到 2025 年，70％的核心基础零部件、关键基础材料

实现自主保障，部分达到国际领先水平”；随着国家提出建设节约型社会的战略

要求，引导选择和形成有利于节约资源的消费模式，当水嘴使用达到其工作寿命

时，可直接替换阀芯进行维修，是一种资源节约的消费新模式，具有巨大的市场

空间。随着消费升级，阀芯产品耐用性、健康安全、安装尺寸通配和可替换性成

为了行业发展的方向。 

国家标准 GB 18145-2014《陶瓷片密封水嘴》、行业标准《水嘴用阀芯》（报

批稿）等标准主要从阀芯的使用性能角度提出了相关要求，但近年来阀芯的安全

要求也越来越得到消费者的关注。本项目提出的水嘴用陶瓷阀芯相比于原有产

品，除本身的性能要求外，提出了产品的抗脉冲性、耐高低温性、防冻裂等要求，

有必要通过成果标准化的方式，将该先进产品固化形成浙江制造团体标准，推广

至全省乃至全国，以此推动省内乃至全国产业的发展，也有利于督促相关加工企

业采用科学合理的生产技术，对规范相关产品的贸易等具有重要意义。 

http://www.baidu.com/s?wd=%E6%B5%81%E9%87%8F%E6%8E%A7%E5%88%B6&tn=SE_PcZhidaonwhc_ngpagmjz&rsv_dl=gh_pc_zhidao
http://baike.baidu.com/view/1471056.htm
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2  项目来源 

由浙江名迪陶瓷阀有限公司向浙江省品牌建设联合会提出立项申请，

经省品牌联论证通过并印发了浙品联〔2019〕X 号文件《关于发布 2019 年

第 X 批“浙江制造”标准制订计划的通知》，项目名称：《水嘴用陶瓷阀芯》。 

3   标准制定工作概况 

3.1  标准制定相关单位及人员 

3.1.1  本标准牵头组织制订单位：台州市标准化研究院。 

3.1.2  本标准主要起草单位：浙江名迪陶瓷阀有限公司。 

3.1.3  本标准参与起草单位：宁波艾迪陶瓷阀有限公司等。 

3.1.4  本标准起草人为：吴晓雷、吴利、赵太平、赵冬妹等。 

3.2  主要工作过程 

3.2.1  前期准备工作 

 企业现场调研 

标准牵头单位对主要起草单位进行现场调研，主要围绕“浙江制造”标准立

项产品的设计、原材料、生产制造、检测能力、技术指标、质量承诺等方面进行

调研，并开展先进性探讨。 

 成立标准工作组 

根据省品牌联下达的“浙江制造”标准《水嘴用陶瓷阀芯》制订计划，浙

江名迪陶瓷阀有限公司为了更好地开展编制工作，召开了标准起草准备会，成

立了标准工作组，明确了水嘴用陶瓷阀芯标准研制的重点方向。 

其中，工作组成员单位为：浙江名迪陶瓷阀有限公司、宁波艾迪陶瓷阀有

限公司等。 

 研制计划 

1) 2019年 06-09月前期调研阶段：完成实地调研和相关标准的收集整理； 

2) 2020年 01-03月：起草阶段：编写标准（草案），及标准编制说明； 

3) 2020年 5月：召开标准启动会暨研讨会。 
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4) 2020年 8月底：启动会后形成标准（征求意见稿），并向利益相关方等

发送电子版标准征求意见稿，征求意见，并根据征求意见，汇总成征求意见汇总

表。 

5) 2020年 9月中旬：标准研制工作组探讨专家意见，并修改、完善征求意

见稿、标准编制说明等材料，编制标准送审稿及其它送审材料并推荐评审专家，

提交送审材料并等待评审会召开。 

6) 2020年 10月底：评审阶段，召开标准评审会。专家对标准送审稿及其

它送审材料进行评审，给出评定建议。 

7) 2020年 11月中旬：根据评审会专家评定建议，根据专家意见对标准（送

审稿）进行修改完善，形成标准（报批稿），同步完善其它报批材料，并提交等

待标准发布。 

3.2.2  标准草案研制 

本标准（草案）已于 2020年 3 月 20日研制完成；确定了本标准的先进性；

充分考虑了“浙江制造”标准制订框架要求、编制理念和定位要求等，全面体现

了标准的先进性。具体说明如下： 

本标准的型式试验项目规定的全技术指标是在 GB 18145-2014《陶瓷片密封

水嘴》、行业标准《水嘴用阀芯》（报批稿）、和欧盟标准 EN 817:2008《卫生龙

头—机械混合阀（PN10）—通用机械性能要求》、ASME A112.18.1-2018/CSA 

B125.1-18 《供水管道配件》的基础上，从产品的术语和定义、分类及代号、基

本要求、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输及贮存和质量承诺

对该产品进行标准的编制。 

 产品基本要求的研讨情况 

为响应“浙江制造”标准作为产品综合性标准的理念，从产品全生命周期角

度出发，“水嘴用陶瓷阀芯”浙江制造团体标准研制工作组围绕水嘴用陶瓷阀

芯的设计、原材料、工艺及装备、检测等方面，进行先进性提炼，涵盖了产品

的整个生命周期。 

（1）在设计上，标准研制工作组从“自主创新、精心设计”的角度出发，

对水嘴用陶瓷阀芯的设计工具及设计能力方面进行提炼，体现了其产品设计的
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先进性。 

（2）在原材料方面，标准研制工作组从“精良选材”的角度出发，以产品

突出的安全环保性能为结果导向，对原材料与水接触的部件不允许使用锌合金等

易腐蚀性材料，与饮用水接触的金属材料铅含量应不大于 1.9 ％。不锈钢材料

应采用 GB/T 20878中规定的 06Cr19Ni10或采用耐腐蚀性能不低于上述牌号的其

他不锈钢材料。除此之外，润滑剂应采用食品级，其他材料应符合相应的国家标

准或行业标准，从而从源头保障了产品的可靠性。 

（3）在生产制造方面，拥有先进的具备陶瓷片加工、注塑、装配等必要工

艺流程，加工过程配备采用自动化设备，提高产品加工精度、保障产品质量，

凸显“浙江制造”标准“精工制造”的定位要求。 

（4）在检测能力方面，企业应具备材质分析、抗水压机械性能、密封性能、

流量、寿命检测能力等检测能力，确保从原材料的获取、生产加工和产品出货“全

过程”的质量控制，保障产品的可靠性。 

 质量承诺 

为体现“浙江制造”标准的“精诚服务”这一理念，浙江制造标准研制工作

组从对产品的质保承诺和响应时间出发，对产品质量的保证能力提出了要求。 

3.2.3  征求意见。 

3.2.4  专家评审。 

3.2.5  标准报批。 

4  标准编制原则、主要内容及确定依据 

4.1  编制原则 

标准研制工作组遵循浙江制造标准“合规性、经济性、先进性、适用性、可

操作性”的“五性并举”编制原则，尽可能与国际通行标准接轨。此外，本标准

严格按照《标准化工作导则第 1部分：标准的结构和编写》（GB/T 1.1-2009）的

规范和要求撰写。 

4.2  主要内容及确定依据 
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标准主要内容包括范围、规范性引用文件、术语和定义、分类及代号、基本

要求、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存、质量承诺十

个方面对标准进行编制。其中基本要求涵盖了产品设计、原材料、工艺、配套装

备及环保五方面；技术要求包括外观质量、加工与装配、尺寸、使用性能、卫生

安全等五大方面指标要求，其基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、标志、

包装、运输、贮存、质量承诺的确定依据如下： 

 基本要求 

基本要求基于浙江制造团体标准的研制要求及标准研制工作组根据浙

江名迪陶瓷阀有限公司等行业先进企业对于水嘴用陶瓷阀芯生产全生

命周期的先进性调研结果制定。 

 技术要求 

技术要求基于浙江制造标准“国内一流，国际先进”的研制定位，标准

研制工作组参考了国家标准 GB 18145-2014《陶瓷片密封水嘴》、行业标准《水

嘴用阀芯》（报批稿）、欧盟标准 EN 817:2008《卫生龙头—机械混合阀（PN10）

—通用机械性能要求》和北美标准 ASME A112.18.1-2018/CSA B125.1-18 《供

水管道配件》的水平情况，结合了浙江名迪陶瓷阀有限公司等行业先进企

业对于水嘴用陶瓷阀芯产品的实际生产水平，充分论证后确定技术项目和

指标值。 

 试验方法 

本标准提出的外观用目测检查。目测时应在自然散射光线下或在无反射

光的白色透明光线下进行，光照度不应低于 300 lx（相当于 40 W 日光灯下

距离为 500 mm 的光照度），不得借助任何放大仪器；加工与装配中螺纹精度

用符合要求的螺纹量规测、有效螺纹牙数用目视检查、陶瓷片平面度使用卡

尺测量，表面粗糙度 Ra 粗糙度测量仪检测，表面光圈使用平面平晶观察、

陶瓷片硬度用维氏硬度仪检测；使用性能中各项指标的试验方法详见标准；

尺寸用相应精度的量具检测；陶瓷片密度用浮力法测定；卫生安全试验通过

金属污染物析出量和有机化合物析出量按附录 B规定的方法进行测试。 

 检验规则 

标准的检验规则分为分出厂检验和型式检验。 

 标志、包装、运输、贮存 

标志： 



   

               

 

6

 

产品上应有明显清晰、不易涂改的注册商标。 

包装： 

产品包装应标明产品名称、产品型号、商标、制造厂名称和厂址及采用

的标准号。包装内应附有产品合格证和安装使用说明书，如有附件和备件，

应有装箱清单。产品合格证应包含产品名称、商标或制造厂名称、检验员代

号、生产日期。每套产品应分别包装，避免产品之间发生碰撞。 

运输： 

产品在运输过程中应避免冲击、挤压、雨淋、受潮及化学品的腐蚀。 

贮存： 

产品应贮存在通风良好、干燥的室内，不得与酸、碱等有腐蚀性的物品

共贮。 

 质量承诺 

主要以标准起草工作组调研结果为基础，按照“浙江制造”标准制订框

架要求，增加了质量承诺的内容。 

主要参考标准和技术规范： 

GB 18145-2014《陶瓷片密封水嘴》 

EN 817:2008《卫生龙头—机械混合阀（PN10）—通用机械性能要求》 

ASME A112.18.1-2018/CSA B125.1-18 《供水管道配件》 

轻工行业标准《水嘴用阀芯》（报批稿） 

根据以上国家标准、行业标准、国际标准指导标准研制，同时： 

 考虑了：企业的检测能力和实验的可重复性。 

 结合了：浙江制造的定位理念及研制要求。 

5  标准先进性体现 

5.1  型式试验内规定的所有指标对比分析情况。 

与浙江名迪陶瓷阀有限公司为主要起草单位研制的《水嘴用陶瓷阀芯》

轻工行业标准（报批稿）的技术要求有外观质量、加工与装配、尺寸、使用

性能、卫生安全等五大方面指标要求。本标准对比国家标准 GB 18145-2014《陶

瓷片密封水嘴》、行业标准《水嘴用阀芯》（报批稿）、和欧盟标准 EN 817:2008

《 卫 生 龙 头 — 机 械 混 合 阀 （ PN10 ） — 通 用 机 械 性 能 要 求 》、 ASME 



   

               

 

7

 

A112.18.1-2018/CSA B125.1-18 《供水管道配件》以及 T/ZZB 0187-2017《陶

瓷片水嘴》浙江制造标准的核心技术指标，在耐压强度、耐久性、操作力、手柄

极限负载等这些核心技术要求上均高于国家标准 GB 18145-2014《陶瓷片密封水

嘴》、行业标准《水嘴用阀芯》（征求意见稿）、和欧盟标准 EN 817:2008《卫生

龙头—机械混合阀（PN10）—通用机械性能要求》、ASME A112.18.1-2018/CSA 

B125.1-18 《供水管道配件》以及 T/ZZB 0187-2017《陶瓷片水嘴》的要求，对

安全性高于国家标准 GB 18145-2014《陶瓷片密封水嘴》和欧盟标准 EN 817:2008

《卫生龙头—机械混合阀（PN10）—通用机械性能要求》的相关要求（见附表 1），

并从产品的实用性、安全性角度出发，相较于该些标准首次提出了抗脉冲性、耐

高低温性和防冻裂的相关要求，体现了本产品的先进性，也符合“浙江制造”标

准“对标国际”的研制理念和“国内一流，国际先进”的定位要求。 

 由附表 1分析可见，该标准： 

 提升耐压强度的要求：本标准相比于国家标准 GB 18145-2014《陶瓷片密封

水嘴》、轻工行业标准《水嘴用阀芯》（报批稿）、和欧盟标准 EN 817:2008

《卫生龙头—机械混合阀（ PN10）—通用机械性能要求》、 ASME 

A112.18.1-2018/CSA B125.1-18 《供水管道配件》以及 T/ZZB 0187-2017

《陶瓷片水嘴》浙江制造标准对于耐压强度提出了更高的要求，大大保障了

产品的耐用性。 

标准 

 

 

 

指标 

GB 

18145-

2014 

EN 

817:20

08（欧

盟 

ASME A112.18.1- 

2018/CSA 

B125.1-18（北美） 

T/ZZB 

0187-2017

《陶瓷片水

嘴》浙江制造

标准 

轻工行业

标准《水

嘴用阀

芯》 

《水嘴用陶瓷阀

芯》浙江制造标

准 

 

备注 

耐 压

强度 

上游：≥2.5 MPa； 

下游：≥0.4 MPa 

上游：≥3.5 MPa； 

下游：≥0.86 MPa 

上游：≥3.5 MPa； 

下游：≥0.4 MPa 

上游：≥3.5 MPa； 

下游：≥1.0 MPa 
提升 

 

提升理由说明：“水嘴用陶瓷阀芯”属于水嘴的核心部件，为保证产品能满

足不同市场用水压力的需求，耐压强度与国际最高标准为依据，提升“浙江制造”

的水嘴用陶瓷阀芯的国际竞争力。体现水嘴用陶瓷阀芯产品在材料及结构的先进

性。 

 提升了耐久性的要求：本标准相比于国家标准 GB 18145-2014《陶瓷片密封

水嘴》、行业标准《水嘴用阀芯》（征求意见稿）、和欧盟标准 EN 817:2008
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《卫生龙头—机械混合阀（ PN10）—通用机械性能要求》、 ASME 

A112.18.1-2018/CSA B125.1-18 《供水管道配件》以及 T/ZZB 0187-2017

《陶瓷片水嘴》浙江制造标准对于耐久性提出了更高的要求，大大保障了产

品的耐用性。 

标准 

 

 

 

指标 

GB 

18145-

2014 

EN 

817:20

08（欧

盟 

ASME 

A112.18.1- 

2018/CSA 

B125.1-18

（北美）  

T/ZZB 

0187-2017《陶

瓷片水嘴》浙江

制造标准 

轻 工 行业 标

准《水嘴用阀

芯》 

《水嘴用陶瓷阀

芯》 

浙江制造标准  

 

备

注 

耐久

性 

单柄单控：≥20

万次； 

单柄双控：≥7 万

周期； 

分水阀：≥3 万次  

单柄单控：

≥50 万次；  

单柄双控：

≥7万周期； 

分水阀：≥1

万次 

单柄单控：≥25

万次；  

单柄双控：≥7

万周期； 

分水阀：≥3 万

次  

单柄单控：≥

20 万次；  

单柄双控：≥

7 万周期； 

分水阀：≥3

万次  

单柄单控：≥50 

万次；  

单柄双控：≥14 

万周期； 

分水阀：≥6 万

次 

提

升 

 

提升理由说明：由于陶瓷材质硬度高、耐摩损能力强，体现了“水嘴用陶瓷

阀芯”和“水嘴用普通阀芯”的先进性，从而提升我国水嘴产品的耐用性，节约

社会资源，与国际一线品牌接轨。 

 提升了操作力和手柄极限负载的要求：本标准相比于国家标准 GB 

18145-2014《陶瓷片密封水嘴》、行业标准《水嘴用阀芯》（报批稿）、和欧

盟标准 EN 817:2008《卫生龙头—机械混合阀（PN10）—通用机械性能要求》、

ASME A112.18.1-2018/CSA B125.1-18 《供水管道配件》以及 T/ZZB 

0187-2017《陶瓷片水嘴》浙江制造标准对于操作力和手柄极限负载提出了

更高的要求，大大保障了产品的耐用性和舒适性。 

标准 

 

 

 

指标 

GB 

18145

-2014 

EN 

817:20

08（欧

盟 

ASME 

A112.18.1- 

2018/CSA 

B125.1-18（北

美）  

T/ZZB 

0187-2017《陶

瓷片水嘴》浙江

制造标准 

轻工行业标

准《水嘴用

阀芯》 

《水嘴用陶瓷

阀芯》浙江制造

标准  

 

备注 

操作

力 
无 ≤1.7 N.m ≤22 N ≤1.0 N.m ≤ 0.6 N.m 提升 

极限

负载 
≥6 N.m ≥5.1 N.m ≥6 N.m ≥6 N.m ≥ 9 N.m 提升 

 

提升理由说明：陶瓷片密封相关其它材质密封的优点密封性好、精度高、摩

擦力小。操作力是消费者使用过程中对产品直接体验的重要指标之一。根据调查：
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消费者在购买过程中优选操作力轻便、外观造型美观的产品。这一指标也成了国

际一线品牌的核心竞争指标。通过提作方面的性能指标可提升产品竞争的软实

力；同时由于市面上阀芯经常因手柄操作损坏导致产品失效，提升手柄极限负载

也体现了“浙江制造”水嘴用陶瓷阀芯的结构设计和制造工艺的先进性。 

 新增了抗脉冲性、耐高低温性和防冻裂的要求：本标准相比于国家标准 GB 

18145-2014《陶瓷片密封水嘴》、行业标准《水嘴用阀芯》（征求意见稿）、

和欧盟标准 EN 817:2008《卫生龙头—机械混合阀（PN10）—通用机械性能

要求》、ASME A112.18.1-2018/CSA B125.1-18 《供水管道配件》以及 T/ZZB 

0187-2017《陶瓷片水嘴》浙江制造标准对于抗脉冲性、耐高低温性和防冻

裂提出了更高的要求，大大保障了产品的耐用性和安全性。 

标准 

 

 

 

指标 

GB 

18145-

2014 

EN 

817:20

08（欧

盟 

ASME 

A112.18.1- 

2018/CSA 

B125.1-18

（北美）  

T/ZZB 

0187-2017

《陶瓷片水

嘴》浙江制

造标准 

轻 工 行 业 标 准

《水嘴用阀芯》 

《水嘴用陶瓷

阀芯》浙江制造

标准  

 

备注 

抗脉

冲性 
无 

0.50MPa 至

1.60MPa，经 3 万

次循环  

0.50MPa 至

1.60MPa，经 3

万次循环 

新增 

耐高

低温

性 

无 

在 -20℃环境放

置 24h，升温至

55 ℃ 环 境 放 置

24h，冷却至室温

后，阀芯功能正

常  

在-20℃环境放

置 24h，升温至

55℃环境放置

24h，冷却至室

温后，阀芯功能

正常 

新增 

防冻

裂 
无 

充满常温水，保

持水压 0.3MPa，

降至-5℃，保持

12h，阀芯无冻

裂、无变形  

新增 

 

提升理由说明：考虑到水嘴用阀芯在运输和使用过程中，由于环境极冷、极

热和压力冲击等恶劣环境的影响，近几年因为阀芯“冻裂”和“破裂”导致的客

户投诉不断增加，为提升水产品品质和消费者对国内品牌的信心度，增加抗冲击、

耐高温和防冻裂指标，体现“浙江制造”水嘴用陶瓷阀芯在材料、结构和制造工

艺的先进性。 

 提升了重金属、有机物析出的要求：本标准相比于国家标准 GB 18145-2014
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《陶瓷片密封水嘴》、行业标准《水嘴用阀芯》（征求意见稿）、和欧盟标准

EN 817:2008《卫生龙头—机械混合阀（PN10）—通用机械性能要求》以及

T/ZZB 0187-2017《陶瓷片水嘴》浙江制造标准对于重金属、有机物析出提

出了更高的要求，大大保障了产品的安全性。 

标准 

 

 

 

指标 

GB 

18145-20

14 

EN 

817:2008

（欧盟 

ASME 

A112.18.

1- 

2018/CSA 

B125.1-1

8（北美）  

T/ZZB 

0187-2017《陶

瓷片水嘴》浙江

制造标准 

轻工行业标

准《水嘴用阀

芯》 

《水嘴用陶

瓷阀芯》浙江

制造标准  

 

备注 

安全

性 

17 种重金

属元素析

出限量  

12 种重金

属元素析

出限量  

25 种重金

属元素，

143 种有

机化合物

析出限量 

17 种重金属元

素析出限量  

 

17 种重金属元素，74 种有机

化合物析出限量  

 

提升 

 

提升理由说明：考虑到人们对健康和安全的关注度越来载高，且国外发达国

家对有机物在水中析出也进行了限量。国务院办公厅印发关于《消费品标准和质

量提升规划（2016-2020 年）》中提出“紧扣消费品质量安全要素，针对家具、

照明电器、厨卫五金、涂料、卫生陶瓷、壁纸、地毯等家居装饰装修产品，加快

构建强制性国家标准体系，严格有毒有害物质、挥发性有机物限量要求，健全配

套检测方法、检测设备、检测能力”。为响应国家的战略规划及产品的国际化，

本标准较下游产品标准 GB 18145-2014《陶瓷片密封水嘴》增加了有机物限量要

求。体现“浙江制造”水嘴用陶瓷阀芯在材料和制造工艺的先进性。 

 

5.2  基本要求(型式试验规定技术指标外的产品设计、原材料、关键技术、工艺、

设备等方面)、质量承诺等体现“浙江制造”标准“四精”特征的相关先进性的

对比情况。 

 设计 

 应使用计算机辅助软件开展产品设计及模拟。 

 应从人机工程学与使用需求的角度予以设计。 

 应具有节能环保的要求。 

 应具有材质分析、抗水压机械性能、密封性能、流量、寿命检测能力。 
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说明：通过对设计工具、设计能力提出要求，要求企业由独立自主的设计能

力。3D 打样可以很直观的观察产品设计是否有缺陷，设计是否需要改善，图纸

是否需要调整等，有效的弥补设计中未发现的问题，有效的控制因设计问题可能

造成的成本、周期、人物力的浪费。 

 原材料 

 与水接触的材料,在本标准规定的使用条件下,不应对人体健康造成危害，不

应对水造成任何水质、外观、味觉、嗅觉等变化。 

 与水接触的部件不允许使用锌合金等易腐蚀性材料。 

 不锈钢材料应采用 GB/T 20878中规定的 06Cr19Ni10 或采用耐腐蚀性能不低

于上述牌号的其他不锈钢材料。 

 与饮用水接触的金属材料铅含量应不大于 1.9 ％。 

 润滑剂应采用食品级。 

 其他材料应符合相应的国家标准或行业标准。 

 配套的水嘴应符合 GB 18145-2014 的规定。 

说明：通过对仪尺主要原材料提出化学安全要求从源头保障产品的安全环保

性能。 

 工艺及装备 

 企业应具备陶瓷片加工、注塑、装配等必要工艺流程。 

    说明：使产品更加稳定，生产更加高效。 

 加工过程应采用自动化设备，提高产品加工精度、保障产品质量。 

说明：使生产更加稳定，调节更加直接有效。 

 应采用热流道模具技术。 

说明：通过模具升级改造，将直流进胶改为平面点胶工艺，并使用 R角过度

的方式将尖端锐角改成圆角，生产出的水嘴用陶瓷阀芯更加环保、耐磨、不易折

弯、不会碎裂、平整和可靠。 

 生产后的工业废水应再循环利用，应具备处理生产工业废水的能力，处理后

水质应符合 GB/T 19923中工艺与产品用水的规定。 
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 说明：通过模具升级改造，将直流进胶改为平面点胶工艺，并使用 R角过度

的方式将尖端锐角改成圆角，生产出的水嘴用陶瓷阀芯更加环保、耐磨、不

易折弯、不会碎裂、平整和可靠。 

 检验检测 

 应配备卡尺、万能角度尺、钢直尺、插规、千分尺、折弯仪、平面摩擦仪等

检测工具，具备对产品出厂检验项目的检测能力。 

说明：大大保障了产品的可靠性能。 

 质量承诺 

 自购买之日起，5 年内，对正常安装使用过程中出现的阀芯漏水等功能性质

量问题，免费更换零部件及维修。 

5.3  标准中能体现“智能制造”、“绿色制造”先进性的内容说明。（若无相关先

进性也应说明）。 

智能制造：采用热流道模具配合表面凹点进胶，所生产的产品边缘和表面没

有非功能性的尖端毛刺，采用多模位温度控制仪配合单机冷却系统，生产更加稳

定、安全。 

绿色制造：本行业产品中的陶瓷片，之前各企业均采用油窑在高温下烧制而

成，现有小部分企业采用了电窑烧制，减少了烟气对大气的污染。 

6  与现行相关法律、法规、规章及相关标准的协调性 

6.1  目前国内主要执行的标准有： 

GB 18145-2014《陶瓷片密封水嘴》 

6.2  本标准与相关法律、法规、规章、强制性标准相冲突情况。 

本标准与相关法律、法规、规章、强制性标准无冲突。 

6.3  本标准引用了以下文件： 

GB/T 2828.1-2003 计数抽样检验程序 第 1部份： 按接收质量限（AQL）检

索的逐批检验抽样计划 

GB/T 2829-2002 周期检验计数抽样程序及抽样表 (适用于对过程稳定性的

检验) 

GB 4806.7 食品安全国家标准 食品接触用塑料材料及制品 

GB 4806.11 食品安全国家标准 食品接触用橡胶材料及制品 
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GB/T 5231 加工铜及铜合金牌号和化学成分 

GB/T 5750.6 生活饮用水标准检验方法 金属指标 

GB/T 5750.8 生活饮用水标准检测方法 有机物指标 

GB/T 7306.1 55°密封管螺纹 第 1部分:圆柱内螺纹与圆锥外螺纹 

GB/T 7306.2 55°密封管螺纹 第 2部分:圆锥内螺纹与圆锥外螺纹 

GB/T 7307 55°非密封管螺纹 

GB/T 14536.1-2008 家用和类似用途电自动控制器  第一部分：通用要求 

GB 18145-2014 陶瓷片密封水嘴 

GB/T 20878 不锈钢和耐热钢牌号及化学成份 

GB/T 33733-2017 厨卫五金产品术语与分类 

CJ/T 164-2014 节水型生活用水器具 

CJ/T 194-2014 非接触式给水器具 

QB/T 1334-2013 水嘴通用技术条件       

    引用文件现行有效。 

7  社会效益 

本标准的研制重点是提高浙江制造标准的水平，使标准更趋于合理、可行、

有效，以此来推动企业产品质量的提高，满足在新的市场经济形势下，对产品技

术和质量严要求，高把关，对减少国际贸易中因产品标准的不对等造成技术贸易

壁垒，提高国际市场竞争力，对加快阀芯制造业的发展和水嘴行业核心部件国产

化具有里程碑式的意义。 

8  重大分歧意见的处理经过和依据 

无。 

9  废止现行相关标准的建议 

   无。 

10  提出标准强制实施或推荐实施的建议和理由 

本标准为浙江省品牌建设联合会团体标准。 

javascript:void(0)


   

               

 

14

 

11  贯彻标准的要求和措施建议 

已批准发布的“浙江制造”标准，文本由浙江省品牌建设联合会在官方网站

（http://www.zhejiangmade.org.cn/）上全文公布，供社会免费查阅。 

浙 江 名 迪 陶 瓷 阀 有 限 公 司 将 在 企 业 标 准 信 息 公 共 服 务 平 台

（http://www.cpbz.gov.cn/）上自我声明采用本标准，其他采用本标准的单位

也应在信息平台上进行自我声明。 

12  其他应予说明的事项 

无。 

《水嘴用陶瓷阀芯》标准研制工作组 

2020年 3月 20日
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附表 1 “先进技术指标对比表 

标准 

 

 

 

指标 

GB 

18145-2014 

EN 817:2008

（欧盟 

ASME A112.18.1- 

2018/CSA B125.1-18

（北美）  

T/ZZB 0187-2017

《陶瓷片水嘴》浙

江制造标准 

QB/T 5524-2020《水嘴用阀

芯》 

《水嘴用陶瓷阀芯》 

浙江制造标准  

 

备注 

耐压强度 
上游：≥2.5 MPa；  

下游：≥0.4 MPa  

上游：≥3.5 MPa；  

下游：≥0.86 MPa  

上游：≥3.5 MPa；  

下游：≥0.4 MPa  

上游：≥3.5 MPa；  

下游：≥0.4 MPa  

上游：≥3.5 MPa；  

下游：≥1.0 MPa  
提升 

密封性 

上游：1.6MPa 

下游：0.4MPa 

冷热隔墙：0.4MPa 

0.014MPa及 0.86MPa 

上游：1.6MPa 

下游：0.4MPa 

冷热隔墙：0.4MPa 

上游：0.05MPa及 1.6MPa 

下游：0.4MPa 

冷热隔墙：0.4MPa 

上游：0.05MPa及 1.6MPa 

下游：1.6MPa 

冷热隔墙：1.6MPa 

提升 

耐久性 

单柄单控：≥20万次； 

单柄双控：≥7万周期； 

分水阀：≥3万次  

单柄单控：≥20 万

次；  

单柄双控：≥7 万周

期； 

分水阀：≥1万次 

单柄单控：≥25

万次；  

单柄双控：≥7 万

周期； 

分水阀：≥3万次  

单柄单控：≥20万次；  

单柄双控：≥7万周期； 

分水阀：≥3万次  

单柄单控：≥50 万次；  

单柄双控：≥14 万周期； 

分水阀：≥6 万次 

提升 

操作力 无  ≤1.7 N.m或 45N  ≤22 N  ≤1.0 N.m  ≤ 0.6 N.m 提升 

脉冲 无 
0.50MPa 至 1.60MPa，冷热

边各经 3万次循环  

0.50MPa 至 1.60MPa，冷热

边各经 5万次循环 
提升 

高温极限 无 

在进水温度 82℃，0.86MPa

水压下出水流量为 6L/min

状况下出水 1小时无损坏 

在进水温度 82℃，0.86MPa

水压下出水流量为 6L/min

状况下出水 1小时无损坏 

提升 
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耐高低温

性 
无 

在-20℃环境放置 24h，升温

至 55℃环境放置 24h，冷却

至室温后，阀芯功能正常  

在-20℃环境放置 24h，升温

至 55℃环境放置 24h，冷却

至室温后，阀芯功能正常 

提升 

手柄极限

负载 
无 ≥ 9 N.m 新增 

防冻裂 无 

充满常温水，保持水压

0.3MPa，降至-5℃，保持

12h，阀芯无冻裂、无变形  

新增 

极限锁紧

力矩 
无 

用 20N.m锁紧阀芯，阀芯的

操作国矩≤ 1.0 N.m 
新增 

进水螺纹

强度 
无 

破坏扭矩≥ 8.0N.m 

轴向拉力 445N 保持 1 分钟

不失效 

新增 

安全性 

17 种重金属

元素析出限

量  

12 种重金属

元素析出限

量  

25 种重金属元素，

143 种有机化合物析

出限量 

17 种重金属元素

析出限量  

 

17 种重金属元素，74种有机化合物析出限量  

 
 提升 

 

 
 


