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海洋平台用往复提升式硬密封旋塞阀

1　 范围

本标准规定了延迟焦化装置用往复提升式硬密封旋塞阀的术语和定义、结构型式和参数、技术要求、检验方法、检验规则、标志及供货要求。

本标准适用于公称压力PN16~PN260、公称尺寸DN50~DN800的法兰和对焊连接的延迟焦化装置用往复提升式硬密封旋塞阀。
2　 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注明日期的版本适用于本文件。凡是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 196  普通螺纹  基本尺寸（GB/T 196-2003,ISO 724: 1993, MOD）

    GB/T 197  普通螺纹  公差

    GB/T 1047  管道元件  DN（公称尺寸）的定义和选用

    GB/T 1048  管道元件  PN（公称压力）的定义和选用

    GB/T 5796.1 梯型螺纹 第1部分: 牙型

    GB/T 5796.2 梯型螺纹 第2部分: 直径与螺距系列

GB/T 5796.3  梯型螺纹 第3部分: 基本尺寸

GB/T 5796.4  梯型螺纹 第4部分: 公差

GB/T 9124.2  钢制管法兰 第2部分：Class 系列
    GB/T 9124.1  钢制管法兰 第1部分：PN 系列
GB/T 12220  通用阀门  标志

    GB/T 12224  钢制阀门  一般要求

    GB/T 12228  通用阀门  碳素钢锻件技术条件

    GB/T 12229  通用阀门  碳素钢铸件技术条件

GB/T 12230  通用阀门  不锈钢铸件技术条件

GB/T 19672  管线阀门  技术条件

GB/T 26480  阀门的检验与试验

    JB/T 5300  工业用阀门材料 选用导则

JB/T 7928  工业阀门  供货要求 

3　 术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

往复提升式硬密封旋塞阀  Life friction free plug valve

当阀门开启时，旋塞先提升，然后再旋转90度再下降的升降无摩擦旋塞阀。  
4　 结构型式和参数

4.1　 结构型式

典型结构型式如图1所示，允许设计者在符合本标准技术要求的前提下设计成其它结构型式。
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1-阀体；         6-支架；          11-轴承压盖；          16-驱动环；               21-驱动滚轮组件；
2-旋塞；         7-填料组件；      12-导向环；            17-驱动装置；             22-O型圈。
3-蒸汽吹扫口；   8-填料压盖；      13-角接触轴承；        18-平键；
4-阀杆；         9-哈佛套；        14-防护支架；          19-推力轴承；
5-阀盖；         10-内六角螺钉；   15-提升旋转轴；        20-内六角螺钉 ； 

图1　 往复提升式硬密封旋塞阀典型结构图

4.2　 参数

4.2.1　 公称尺寸应符合GB/T 1047的规定。

4.2.2　 公称压力应符合GB/T 1048的规定。

5　 要求

5.1　 压力—温度额定值

压力—温度额定值应符合GB/T 12224的规定。

5.2　 阀体

5.2.1　 阀体的最小壁厚应符合表1的规定。
表1　 阀体、阀盖和底盖的最小壁厚

	公称尺寸
DN
	公 称 压 力  PN

	
	16
	20
	25
	40
	50
	63、64
	100、110
	 150、160
	250、260

	
	阀体、阀盖和底盖的最小壁厚/mm

	50
	7.9
	8.6
	8.8
	9.3
	9.7
	10.0
	11.2
	15.8
	19.1

	65
	8.7
	9.7
	10.0
	10.7
	11.2
	11.4
	11.9
	18.0
	22.4

	80
	9.4
	10.4
	10.7
	11.4
	11.9
	12.1
	12.7
	19.1
	23.9

	100
	10.3
	11.2
	11.5
	12.2
	12.7
	13.4
	16.0
	21.3
	28.7

	150
	11.9
	11.9
	12.6
	14.6
	16.0
	16.7
	19.1
	26.2
	38.1

	200
	12.7
	12.7
	13.5
	15.9
	17.5
	19.2
	25.4
	31.8
	47.8

	250
	14.2
	14.2
	15.0
	17.5
	19.1
	21.2
	28.7
	36.6
	57.2

	300
	15.3
	16.0
	16.8
	19.1
	20.6
	23.0
	31.8
	42.2
	66.8

	350
	15.9
	16.8
	17.7
	20.5
	22.4
	25.2
	35.1
	46.0
	69.9

	400
	16.4
	17.5
	18.6
	21.8
	23.9
	27.0
	38.1
	52.3
	79.5

	450
	16.9
	18.3
	19.5
	23.0
	25.4
	28.9
	41.4
	57.2
	88.9

	500
	17.6
	19.1
	20.4
	24.3
	26.9
	30.7
	44.5
	63.5
	98.6

	600
	19.6
	20.6
	22.2
	27.0
	30.2
	34.7
	50.8
	73.2
	114.3

	700
	21.0
	22.0
	25.0
	30.0
	33.5
	─
	─
	─
	─

	800
	23.0
	24.0
	28.0
	34.5
	38.0
	─
	─
	─
	─


5.2.2　 法兰连接结构长度见表2，偏差见表3，如果用户要求，也可按其它阀门系列的规定。对焊连接阀门的结构长度按GB/T 19672的规定。

5.2.3　 端法兰和中法兰应为铸造或锻造，并与阀体成一体。如在定单中注明，法兰也可焊到阀体上。焊接法兰应是锻造对焊型的，焊缝和焊接工艺、焊工资格等都应符合有关标准的规定。

5.2.4　 端法兰按GB/T 9113和GB/T 9124的规定,或按合同的规定。

5.2.5　 对焊端按GB/T 12224的规定。

5.2.6　 当阀体密封面要求用奥氏体不锈钢或硬质合金材料时，可以直接堆焊到阀体上。奥氏体不锈钢阀门的密封面允许本体直接加工。

5.2.7　 阀体密封面若堆焊Cr13系列不锈钢，其硬度不低于250HB，而且密封副的最小硬度差为50HB。若堆焊STL硬质合金，其硬度不低于350HB，但密封副之间不要求硬度差。对奥氏体不锈钢的密封面，不规定硬度值。
表2　 法兰连接结构长度

	DN
	PN16、

PN20
	  PN25、PN40、

PN50
	  PN63、PN64、

PN68
	PN100、

PN110
	PN150、

PN160
	PN250、

PN260

	50
	216
	216
	292
	292
	368
	368

	80
	282
	282
	356
	356
	381
	470

	100
	305
	305
	406
	432
	457
	546

	150
	394
	403
	495
	559
	610
	705

	200
	457
	502
	597
	660
	737
	832

	250
	533
	568
	673
	787
	838
	991

	300
	610
	711
	762
	838
	965
	1130

	350
	686
	762
	826
	889
	1029
	1257

	400
	762
	838
	902
	991
	1130
	1384

	450
	864
	914
	978
	1092
	1219
	1537

	500
	914
	991
	1054
	1194
	1321
	1664

	600
	1067
	1143
	1232
	1397
	1549
	─

	700
	1245
	1346
	1397
	1549
	─
	─

	800
	1372
	1524
	1651
	1778
	─
	─


表3　 法兰连接阀门的结构长度公差

	公称尺寸DN
	公差

	≤250
	±1.5

	≥300
	±3.0


5.3　 阀盖和底盖

5.3.1　 阀盖和底盖的最小壁厚应符合表1的规定。

5.3.2　 阀盖应有上密封结构，密封面可堆焊奥氏体不锈钢或其它硬质合金材料。奥氏体不锈钢阀盖的上密封面可以由本体直接加工。

5.3.3　 阀体、阀盖和底盖为法兰螺栓连接形式，也可设计成其他连接形式。

5.4　 塞体

5.4.1　 塞体和阀杆连接后，二者保持同步运动。

5.4.2　 塞体和阀杆通过T形槽连接。

5.4.3　 塞体的近似梯形通孔应和阀体文丘里流道的近似梯形通孔相接。

5.4.4　 塞体在阀体中的定位导向通过上下支撑板来实现。

5.4.5　 塞体的密封面应是锥面，塞体密封面可堆焊奥氏体不锈钢或其它硬质合金材料，也可用其它硬化处理方法。奥氏体不锈钢塞体密封面可以由本体直接加工，密封面硬度按5.2.7规定。

5.5　 阀杆

5.5.1　 阀杆通过哈弗套和提升旋转轴相连，提升旋转轴带动阀杆提升旋转动作。

5.5.2　 阀杆的最小直径见表4。阀杆应按要求进行热处理。对Cr13系列不锈钢和铬-钼合金钢阀杆，热处理后硬度为200HB～275HB。对奥氏体不锈钢阀杆，固溶处理后，没有硬度要求。

5.5.3　 阀杆的下端用T形头与塞体连接。也可采用其它连接方式。阀杆所有部分的强度，在轴向载荷下均应超过阀杆梯形螺纹根部的强度。

5.5.4　 阀杆应有一个锥形或球面形的上密封面。在阀门全开位置时，它与阀盖的上密封座形成密封。

表4　 阀杆的最小直径

	公称尺寸
DN
	公 称 压 力 PN

	
	16
	20
	25
	40
	50
	63、64
	100、110
	150、160
	250、260

	
	阀杆的最小直径/mm

	50
	20
	20
	20
	20
	22
	22
	22
	26
	26

	65
	22
	22
	22
	22
	22
	24
	24
	28
	28

	80
	24
	24
	24
	24
	24
	26
	26
	30
	32

	100
	26
	26
	26
	26
	26
	28
	30
	34
	38

	150
	30
	30
	30
	30
	32
	34
	38
	42
	44

	200
	34
	34
	34
	36
	36
	40
	44
	50
	56

	250
	38
	38
	38
	40
	40
	44
	50
	56
	65

	300
	42
	42
	42
	44
	44
	48
	55
	65
	70

	350
	46
	46
	46
	48
	48
	52
	62
	70
	85

	400
	50
	50
	50
	52
	54
	56
	70
	75
	85

	450
	54
	52
	54
	56
	58
	60
	78
	80
	─

	500
	58
	58
	58
	62
	65
	68
	80
	85
	─

	600
	65
	65
	65
	70
	75
	85
	85
	─
	─

	700
	75
	75
	75
	80
	85
	─
	─
	─
	─

	800
	85
	85
	85
	90
	95
	─
	─
	─
	─


5.6　 支架

5.6.1　 支架的上部与驱动装置连接，底部与阀盖用螺栓连接。

5.6.2　 支架的下部应设计出便于安装填料压板的开口槽。

5.7　 往复提升机构

往复提升机构是本阀门的核心机构，如图2所示，主要由驱动杆、驱动环、驱动滚轮、防护支架、导向环和旋转升降杆等件组成。允许设计者另行设计其他结构型式。
[image: image2.png]



01——驱动杆；             03——驱动滚轮；                 05——导向环；
02——驱动环；             04——防护支架；                 06——旋转升降杆。

图2 往复提升式结构示意图
5.7.1　 驱动杆是操纵机构的输出杆，随手动或电动执行器同步旋转。同时通过紧固件与驱动环连接，带动驱动环同步旋转。
5.7.2　 驱动环的周向对称设置直槽，直槽内放置驱动滚轮，驱动滚轮可沿直槽上下移动。
5.7.3　 驱动滚轮的一端用螺纹旋合到旋转升降杆上，中间部分插入驱动环的直槽内，外端安装向心滚珠轴承，该轴承置于导向环的横向环槽中，并随环槽的高低位置作上下移动。
5.7.4　 防护支架上联操作机构，下连阀门支架，中间圆环部分对往复升降系统起到安全防护功能。
5.7.5　 导向环与阀门支架固为一体，其圆周对称设置弧形环槽，驱动滚轮外端的滚动轴承在槽内滚动，并随圆弧槽的高低位置作升降动作。
5.7.6　 旋转升降杆与阀杆通过哈佛套连为一体，上部与驱动滚轮通过螺纹连接，与驱动滚轮同步动作，实现旋转升降杆的上升、下降和旋转运动，控制阀门的开启和关闭。

5.8　 材料
5.8.1　 阀体的材料为碳钢、合金钢或不锈钢、双相不锈钢等，阀门的主要零件材料按GB/T 12224和JB/T 5300 中表6～表9的规定。在保证产品性能的条件下，允许用其它材料代替。

5.8.2　 所有内件（塞体、阀杆、上下支撑板等）材料的耐腐蚀性能应不低于主体材料。

5.8.3　 阀门使用温度在-29℃~425℃，非腐蚀性介质工况下，阀门螺栓材料采用铬钼合金钢，螺母材料采用优质碳素钢。在腐蚀性介质工况下，阀门螺栓和螺母材料均采用铬镍钼不锈钢，并进行相应的热处理。当介质有抗硫要求时，螺栓螺母材料应能满足抗硫化物应力腐蚀开裂的要求。阀门中法兰垫片，其抗腐蚀性能应不低于阀门主体材料。

5.9　 压力试验

5.9.1　 阀门壳体试验、密封试验、上密封试验应符合GB/T 26480的规定。

5.9.2　 带电动、气动、液动等驱动装置的阀门，在进行密封试验和上密封试验时，应当使用其配置的驱动装置操作阀门进行密封试验检查。

5.9.3　 壳体试验时，在试验压力的保压时间内，阀门的各个部位不得有可见渗漏。

5.9.4　 密封试验时，在试验压力的保压时间内，阀门密封面的最大允许泄漏率应符合GB/T 26480的规定。

5.9.5　 上密封试验时，在试验压力的保压时间内，填料函处应无可见泄漏。

6　 检验方法

6.1　 壳体试验

壳体试验试验压力为38℃时最大允许工作压力的1.5倍，在GB/T 26480规定的保压时间内，壳体外表面及中法兰垫片处均无可见泄漏。

6.2　 低压气密封试验

阀门应对两端密封面分别进行低压气密封试验，试验压力为0.4 MPa～0.7MPa，在GB/T 26480 规定的保压时间内，其最大泄漏率不超过该标准的规定。

6.3　 上密封试压

阀门应进行上密封试验，试验压力38℃时最大允许工作压力的1.1倍，试验时松开填料压盖螺母，在GB/T 26480规定的保压时间内，填料函处应无可见泄漏。

6.4　 高压密封试验

阀门应进行高压液体密封试验，试验压力为38℃时最大允许工作压力的1.1倍，密封面的最大允许泄漏率应符合GB/T 26480的规定。

6.5　 材料试验

壳体等材料的化学成分分析和力学性能试验方法按GB/T 12228、GB/T 12229、GB/T 12230和其它材料所对应标准的规定。如选用国外标准材料，则应按国外标准对关联材料进行相应试验。
6.6　 壁厚测量

阀体、阀盖和底盖壁厚测量用测厚仪或专用游标卡尺等对阀体流道与中腔和阀盖按触介质的部位进行测量。

6.7　 阀杆直径测量

用量具测量阀杆与填料接触区域的阀杆直径及梯形螺纹的大径。

6.8　 密封面硬度测量

用硬度计在密封面的中心区域，各测量三点取平均值。

6.9　 阀杆硬度测量

用硬度计对阀杆光杆部位测量，测量三点取平均值。

7　 检验规则

7.1　 出厂检验

7.1.1　 每台阀门应进行出厂检验。
7.1.2　 出厂检验项目按表5的规定。

表5　 检验项目、技术要求和检验方法

	序号
	检验项目
	检验类别
	技术要求
	检验方法

	
	
	出厂检验
	型式检验
	
	

	1
	壳体试验
	√
	√
	5.8
	6.1

	2
	上密封试验
	√
	√
	5.8
	6.3

	3
	密封试验
	√
	√
	5.8
	6.2和6.4

	4
	材料化学成分分析 
	√
	√
	5.8
	6.5

	5
	力学性能试验
	√
	√
	5.8
	6.5

	6
	阀体壁厚测量
	—
	√
	5.2.1
	6.6

	7
	阀杆直径测量
	—
	√
	5.5.2
	6.7

	8
	密封面硬度测量
	—
	√
	5.2.7和5.4.5
	6.8

	9
	阀杆硬度测量
	—
	√
	5.5.2
	6.9

	10
	阀体标志检查
	√
	√
	8.1
	目测


7.2　 型式检验

7.2.1　 型式检验项目、技术要求、检验方法按表5的规定。

7.2.2　 有下列情况之一时，一般应进行型式检验：

a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；

b) 正常生产时，每3年进行一次检验；

c) 正常生产后，如结构、材料、工艺有较大改变可能影响产品性能时；

d) 产品停产1年后恢复生产时；

e) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

f) 国家产品质量监督检验部门提出形式试验要求时。

7.2.3　 型式检验采用抽样检验。

7.3　 抽样方法

7.3.1　 抽样可以在生产线上的终端检验合格的产品中随机抽取，也可以在产品库中随机抽取，或者从已供给用户但未使用并保持出厂状态的产品中随机抽取。每一规格供抽样的最少基数和抽样数按表  6的规定。到用户抽样时，供抽样的最少基数不受限制，抽样数仍按表6的规定。对整个系列产品进行质量考核时，根据该系列范围大小情况从中抽取2～3个典型规格进行检验。

表6　 抽样的最少基数和抽样数

	公称尺寸（DN）
	最少基数（台）
	抽样的数（台）

	≤150
	10
	2

	≥200
	3
	1


7.3.2　 每台被检阀门的壳体试验、密封试验、上密封试验，必须全部达到表5中技术要求的规定。对其余型式检验项目，若被检阀门中有一台阀门的一项指标低于表5中技术要求的规定时，允许从供抽样的阀门中再抽取规定的抽样台数。再次检验时，全部检验项目必须符合表5中技术要求的规定，否则判为不合格品。

8　 标志及供货要求

8.1　 阀门的标志应符合GB/T 12220的规定。
阀门的供货要求应符合JB/T 7928的规定。
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