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1 范围
1.1 概述
本技术规格书是江苏苏盐井神股份有限公司矿区井口升级改造项目所用球阀的设计、制造、测试和检验的最低要求。除特殊要求外，阀门都应满足最新版国家标准的要求。
对本技术规格书提供的产品和服务，应遵循ISO9000或其它相当标准的有关质量保证体系的规定。
除业主特殊规定外，所有图纸、文件及往来资料应采用中文书写，计量单位应采用国际单位（SI）。
1.2 阀门类型
本技术规格书包括的阀门类型为球阀（含紧凑型钢制球阀），所有阀门按照采办文件要求均为法兰连接，法兰连接的阀门法兰执行ASME B16.5和ASME/ANSI B16.47的标准。所有的球阀应采用双阀座双密封。
2 规范、标准和技术规定
阀门应满足所有适用规范、标准和规程的最新版的要求，并应执行其中最严格的要求。如果本技术规格书与其它规定或相应规程相矛盾，在阀门开始制造前制造商应与业主协商，并获得业主的书面裁决。参考的规范、标准和规程如下：
- GB/T12224 钢制阀门  一般规定
- GB/T 12221 金属阀门 结构长度

- GB/T 12236 通用阀门 钢制旋启式止回阀
- GB/T 13927 工业阀门 压力试验

- GB/T 26480 阀门检验和试验

- ASME/ANSI B16.34 阀门—法兰、螺纹和对焊端
- ASME/ANSI B16.5  管法兰及带法兰的管件
3 定义
以下定义用于阐明有关各方在阀门的设计、制造、供应及所有权中所处的位置。
买方：指业主或由业主授权的代表。
制造商：指将提供本技术规格书中所述设备的一方或多方。
4 环境条件
4.1 环境条件
本工程设备所处环境条件如下，所有设备应分别满足相应规格表中所列环境条件的要求。
- 周围环境温度，极端最低/最高：  -36.1℃/+39.5℃
- 年降水量                       400-958 mm

- 年平均风速：                   3.2m/s

-年平均相对湿度，％：            76

- 安装环境条件室外
4.2 设计介质物性
输送介质主要性质参考如下参数，具体参数值最终以业主要求为准：
1)
原卤成分
NaCL    252.52   g/l

 CaCL2   68.74    g/l

 CaSO4   0.70     g/l

SO42-    0.49     g/l

NH4+    120.52    g/l

 Fe     0.05     mg/l

pH值   9.41
2)
精卤成分
NaCL    301.83   g/l

 Na2SO4   9.09    g/l

 CaSO4 3.27g/l

SO42- 8.52     g/l

NH4+ 44.74    g/l

 Fe     0.05     mg/l

pH值   9.09
3)
重度和粘度
 重度   1.21    g/cm3  (14℃)；
 粘度   2.18    mPa.S  (14℃)；
5 阀门的设计和制造
5.1
连接
阀门连接采用法兰连接，达到采办文件规定的压力等级。
阀门制造商应配套提供法兰和垫片、螺栓、螺母、垫圈等紧固件，垫片等紧固件必须按相应压力等级配套，并应提供相应的制造图纸。
阀门制造商提供的配对法兰必须符合阀门规格表的要求，且制造商必须保证法兰与管线焊接的可焊性。
5.2 阀座和密封
球阀要求有硬密封座，以便在阀门处于开启位置时，能再次建立密封。
所有的金属阀座都应有适当的硬度，防止阀座在设计工况下被磨损。所有的阀座软材料等都应适合于输送介质和操作温度。
5.3
其它要求
5.3.1 阀门制造商应在国内输卤管线上有对应阀门良好的应用业绩，且其产品质量得到普遍认可。
5.3.2 所有的辅助连接应该与阀门和管件的压力等级相一致。
5.3.3 阀体上应焊有吊耳，以便在维修、更换、运输和安装过程中，由提升机械吊装。
5.3.4 手动阀门操作杆或机械装置上应设有适合使用标准挂锁的锁定装置。
5.3.5 所有口径的阀门都由厂家在供货范围内，负责提供安装在混凝土基础上的措施。
5.3.6 制造商必须在技术响应书中提供所有阀门部件的材料清单，并须经业主审查批准，任何对阀门材料的更改必须得到业主的书面授权。
5.3.7 制造商推荐的用于投产与试运行必要的备件应由制造商提供并在其技术响应书中列出，由买方确认。
6 阀门
6.1.2  球阀内的阀芯是实心的。电动调节阀的阀芯和阀座密封面均采用堆焊司太立合金6号，硬密封材料要求为堆焊司太立合金6号；以上堆焊司太立合金层的厚度在阀门组装完成时不得小于1.5mm，表面无缺陷，承受介质高速冲刷而不变形和磨损。
6.1.3  阀杆整体采用不锈钢，阀杆应采用O型密封和填料密封，阀杆的填料可在线带压更换和维护。阀杆上密封保护应具有密封脂注入装置，防止紧急情况介质外泄。更换填料时应能防止阀杆飞出。
6.1.4球阀具备双向密封阀座。在垫片与阀体之间的最小布氏硬度差值为50HB。阀体垫片的接触表面最好作硬化处理。
6.1.5  阀座与阀芯间的密封首先应由安装在阀座上的柔性材料制作的密封圈来保证。采用校准过的弹簧使阀座和阀芯保持接触。阀芯和阀座的金属密封副接触，应仍可实现密封。阀芯应有25～30μm厚的化学镀镍层，以避免腐蚀或氧化。
6.1.6  球阀应设有在线带压下的二级阀座密封脂注入装置，一旦阀座密封面局部发生划伤损坏情况下，应能快速简单的恢复阀座的密封。密封脂注入处应装配有单向阀和金属密封帽。制造商应建议适合于输送介质的密封脂类型。
6.1.7
阀座采用HC718弹簧预紧。预装弹簧位置要求防止介质杂质进入导致弹簧失效。阀体与阀座应有良好的吻合度和密封设计，阻止介质内漏。
6.1.8  阀门应具有双阻塞泄放功能（DBB），并应能在全压差下正常启闭。
7 材料
7.1 材料选择
所有材料均应符合相应GB、JB标准的要求。阀门承压件用铸件和锻件的制造单位应当取得阀门铸件或锻件制造许可证。阀盖坚固件、阀杆密封垫片和阀杆填料的制造单位应当取得相应的压力管道元件制造许可证。
（1） 材料的化学成份、力学性能均应符合相应标准要求。阀门制造厂应按相应标准作检验或抽检。
每种代用材料均须经（买方）同意。代用材料应等同或更优于规定的材料，其性能均要满足原规定材料的要求，且应在产品规格书中注明代用材料的物理、化学、机械性能，热处理、晶粒度、制造方法、冶炼方法等内容。
接触介质的承压阀内件，应考虑介质对金属的腐蚀裕量，该腐蚀裕量不得小于3mm。
与流动介质接触的阀门部件不得使用铜或铜合金，铸铁、铜制阀除外。
密封面为堆焊的阀门，其堆焊层材料的耐蚀性应不低于阀体材料。
除特殊要求外，锻件可代替铸件。但未经各买方批准不得使用铸件代替锻件作为受压元件。
根据操作条件阀门可以是锻造或铸造。优先选用锻造阀门。不能采用铸铁、半钢或球墨铸铁。
7.1.1阀门的主体材料选用参照表1。
表1   阀门主体材料选用
	零件
	材料规范号和牌号

	阀体\阀盖
	ASTM A105


7.1.2阀门内件材料选用参照表2。
表2   阀门内件材料选用
	零件
	材料规范号和牌号

	阀座
	非调节型：ASTMA105+PTFE/GDN+RPTFE

	
	调节型：ASTMA105+STL6+ENP/GDN

	阀芯
	非调节型：ASTMA105+ENP/GDN

	
	调节型：ASTMA105+STL6+ENP/GDN

	阀杆
	ASTM A276 420（2Cr13）+ENP


7.2 碳当量
阀体材料应有充分的可焊性。为了实现这一点，材料的碳当量不应超过0.45%。碳当量的定义公式如下：
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7.3 密封材料
用于密封的软密封材料和密封脂应适合于所输送的流体介质。阀座密封材料应采用尼龙或聚四氟乙烯，禁止采用任何橡胶或橡胶类材料，因为橡胶材料存在泄压爆破、老化、永久变形、化学腐蚀降解等缺点。
8 操作装置
8.1
操作装置类型
每个阀门应安装一个简单的操作装置，以便允许阀门在最大压差下进行操作。阀门应满足下列数值之一：
利用扳手操作的最大开启力     = 360 N

利用齿轮操作的最大开启力     = 22 N

操作过程中的最大力           = 15 N

8.2
省力齿轮
当阀门的最大开启扭矩超过8.1部分要求的数值时，阀门应装配省力齿轮。伞齿轮应具有以下特性：
-
手轮能够向上旋转90°；
-
密封的齿轮箱能适应大气环境；
-
最大操作力不能超过8.1部分要求的数值。
9 检验和测试
9.1检验设备
制造商应具有要求在工厂进行测试所必须的材料和检验设备。测试应在阀门没有刷漆前进行。阀座和球体都应彻底清洗。所有用于液压测试和气动测试的固定装置不应对阀端有损害。
9.2 试件以及所要求的机械试验应符合相关标准规范的要求。无损检测应符合阀门制造所参照的设计标准的要求。
9.3 所有试验与检测应在最终热处理后进行。
9.4 所有阀门应逐个 JB/T7927（国标阀门）进行外观检查（VT），对于铸件泪眼及裂纹缺陷不允许出现，对于锻件不允许存在发纹、裂纹、夹层、折叠、夹渣等缺陷。其余缺陷合格标准不应低于JB/T7927（国标阀门）的B级要求。
9.5 压力试验 
（1）所有阀门在装配完成后,应根据其制造时所遵照的标准的要求进行压力试验。所有的阀门按JB/T9092（国标阀门）进行检验，这些检查和试验均应有报告。全部检验由制造商完成。
1) 阀体水压试验；
2) 高压密封试验；
3) 低压密封试验；
4) 上密封试验（对于需要上密封的阀门）；
有上密封要求的阀门必须做上密封试验。
手动和带驱动装置的阀门应当在阀门整机装配后至少进行5次完整带压运循环操作。带驱动装置的阀门进行压力试验时必须整机带压操作阀门。
奥氏体不锈钢阀门的压力试验应符合以下附加要求：
1) 压力试验用水中的氯离子含量应低于50ppm(cm/m)。
2) 压力试验完成后，试验用水应立即排净，阀门应用空气或干燥氮气吹干。
9.6 具有防静电结构的阀门应当进行防静电荷聚集试验。干燥球阀试验的电源电压不超过12V时，阀杆、阀体和阀体间防静电电路电阻应当小于12Ω。
9.7 材料鉴定
所有高合金钢、低合金钢、中合金钢以及不锈钢承压材料（阀体、法兰、阀盖、丝堵、放空和相关焊缝），供货商应在标记后并于发运前按照规定的要求进行材料鉴定（PMI），旨在核实材料的化学组份。
10 标识
所有阀门均按GB/T12220的规定进行标识，对于因阀门尺寸和形状限制了标识的，阀体上至少应标记下列内容：公称直径和公称压力、阀体材料及熔炉号、制造商名称及商标。所有标识采用公制单位。阀门铭牌上应标有阀门型号和阀门编号。
11 表面预处理、喷漆和涂层
11.1 喷砂处理要求
除了机加工表面外，所有的金属表面在喷漆或其它涂层前都要进行喷砂处理。喷砂处理前，表面的油和油脂应清理干净并将锋利的边角及焊渣打磨光滑。气候和环境条件必须适合喷砂操作。
喷砂处理的表面，在生锈前应尽快地涂敷涂层。在正常条件下，喷砂处理和喷漆或涂敷之间的间隔不能超过8小时。对于暴露在环境温度下的钢表面，处理等级应达到Sa 2.5级标准。
11.2 表面预处理和涂层涂敷
在喷漆或涂敷涂层前，阀门内部和外部部件表面要进行真空吸尘处理或用刷子刷掉所有的灰尘，以免灰尘妨碍底漆的附着能力。并要遵守表面清理的标准仔细进行污染物、油和灰尘的检查。卖方所用的防腐涂料的类别应在图纸上标明供审批。
所有需润滑的部件都应加注润滑脂。阀门制造商应采用防水塞对阀门进行隔离，以保护阀座防止油漆渗透。
11.3 面漆预处理和涂敷
检查底漆表面由于搬运和组装引起的损伤情况,并应对所有损伤区域在涂敷面漆之前进行修补。
在涂敷第二层面漆之前，应按照制造商的建议对第一层底漆进行很好的固化。所有涂过底漆的表面必须用干净的清水彻底清理并干燥，在涂敷面漆之前必须用溶剂清除底漆面上的任何油污或油脂。
除规格表内注明以外，所有的底漆表面必须按照制造商的标准涂敷面漆。
11.4 机加工表面涂层
经过机加工的表面应用防锈剂涂敷，防锈剂在安装阀门或在阀门上安装执行机构前可以容易地被除去。
12 阀门的储存和运输
12.1 储存
运输前暂时储存的阀门应进行适当的保护以防损伤。所有螺纹和精加工表面均应用防锈油或其它适当的材料保护。
12.2 包装和运输
运输前，所有的阀门和执行机构应由阀门制造厂组装好。所有阀门两端应用端盖封堵。待运的阀门应卸下手轮并与阀门一同装入集装箱以备运输。除非运输需要，否则阀门的零部件不得拆卸。当必须拆卸时，阀门之间的零部件不得相互交换。
13 图纸和证书
13.1 初始文件
在生产前，制造商应将与阀门有关的所有图纸、技术规定提交业主批准或审批。由业主签发的对阀门设计和制造变更的提议和建议，并不能免除制造商认可本技术规格书的所有要求或履行承诺时的任何责任。除非在定单中另有规定，制造商应在签订订单之日起1周内提交3份所有的图纸和技术文件给业主审批。
对每个压力等级的阀门，制造商应提交下面文件：
- 阀门装配图；
- 显示所有尺寸的剖面图；
- 阀门底部视图以检验阀门支架的准确位置；
- 阀门重量；
- 完整的刷漆周期和标明阀门主要和易损部件的数量和材料清单、2年的备件清单；
- 一份有维修、操作和安装指南的操作手册。
13.2  最终的文件
除非在订单中另有规定外，制造商应在通过审批之日起一周内提交给业主一份最后图纸、每种规格型号的2套中文操作手册及一套电子版中文操作手册。这些图纸应标注出业主的订单号和阀门制造的技术要求号码。
13.3  证书
除非在订单中另外有规定，制造商应签发下列文件的原件和2份复印件：
- 对用于制造阀门的材料进行的机械测试和化学分析证书；
- Χ射线、γ射线、磁粉和超声波探伤检测报告；
- 水压和气密性测试报告，包括每次测试的时间和压力；
- 对阀门进行的其它任何测试报告；
- 所有的文件都应在阀门发货时提交给业主。
14 保证和担保
制造商应对其供货范围内的所有事项进行担保，确保材料和制造无缺陷，完全满足本技术规格书和订单的要求。
质量保证期为自设备投运之日起的12个月。在质量保证期内，对于非买方责任引起的质量问题，制造商应免费为买方维修和维护；超过保证期后发生的质量问题，也应给予及时维修或供应配件。
制造商售后服务的响应时间为24小时，并保证48小时内到达现场进行处理。
制造商应负责对买方技术人员进行技术培训及现场操作技术培训，供货商在标书中提出培训时间与培训计划。
制造商购自第3方的产品应由业主批准。
如果整套设备的全部或部分不满足担保要求，制造商应立即对设计中的缺陷进行修改、补救，改进或更换设备，直到设备满足规定的条件为止。
制造商应以书面文件阐述所有特殊（非一致性）条件。所有非一致性条件应可处理，“维修”和“照常使用”应经业主核准。
15 相关技术要求
	电动调节球阀规格表

	阀门编号
	
	数量
	3

	阀门安装位置和功能
	室外、地上、整体型
	阀门公称直径 mm
	DN150

	运
	最高/最低使用温度℃
	70/-36
	电
	防爆等级
	/

	
	最高操作压力MPa
	6.4MPa
	
	结构型式
	整体式

	行
	最高现场试验压力MPa 
	
	动
	防护等级/型式
	IP67/全天候

	
	介质
	卤水
	
	全行程时间 S
	≤180S

	条
	流动介质
	NaClg/l
	
	执
	驱动电源
	220VAC，50HZ

	
	特性
	粘度mm2/s
	
	
	控制电源
	24VDC

	件
	
	重度g/cm3
	
	行
	运行方式
	线行程

	阀
	适用规范
	API6D、ASME B16.34、GB/T 9115.1
	
	
	远程阀位指示(全开/全关)
	有

	
	阀门类型
	球阀
	机
	附
	远程故障报警
	有

	
	孔径形式
	通径
	
	
	阀门开度信号(0～100%)
	有

	
	阀门
	阀芯
	实心304
	构
	
	远程控制(开/关/停/ESD)
	开/关/停/4~20mA/4G网远程控制

	门
	接管
	密封面
	双性密封+STL
	
	件
	远程/就地状态指示
	有

	
	
	材质
	A105
	
	
	现场按钮及液晶显示
	有

	
	阀门公称压力MPa
	6.4 MPa
	
	
	过载保护器
	有

	
	连接
	型式
	对焊法兰
	
	
	出线端电缆接口规格
	控制
	2个1”NPT(内)

	
	法兰
	压力等级 MPa
	6.4 MPa
	
	
	
	动力
	1个1.25”NPT(内)

	
	-2
	尺寸 mm
	DN150
	
	
	现场阀位指示(全开/全关）
	有

	阀
	操作方式
	手动/电动
	
	
	自动识别相序及缺相保护
	有

	门
	加长操作装置
	无
	
	
	过扭矩开关
	有

	操
	扳手
	有
	
	
	手轮
	有

	作
	加锁装置
	无
	
	其它要求
	具备无线传输信号，接入DCS操作功能
	

	
	阀门支筋或支腿
	有
	
	
	重量偏差
	±5%

	其
	耐火试验设计
	无
	文件要求
	操作和维修手册、测试报告证书、安装图纸

	它
	水压、空气密封，操作扭矩测试
	有
	
	

	要
	放空和排污
	有
	备
	阀门密封面为堆焊司太立合金6号。由阀门制造商向执行机构制造商提供开启/关闭扭矩、运行扭矩和阀杆最大扭矩。

	求
	旁通连接
	无
	注
	

	
	阀座、阀杆注密封脂
	有
	
	

	
	推荐品牌
	扬州华通、徐州阿卡、扬州电力修造厂等品牌   
	
	

	 *说明：（1）最高现场试验压力：对部份开度的阀门取值不应超过阀门公称压力的1.5倍；

	对关闭状态的阀门单侧加压，取值不应超过公称压力的1.1倍。

	（2）厂家配套法兰、垫片、螺栓、螺母等，对大于 PN40的法兰，需配高强螺栓。
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