
诚信做人 认真做事

1.产品生产技术方案

制造工艺流程、工序时间、质量检测及保证措施

生产步骤 生产工艺流程、质量检测、保证措施
工序作业

时间

阀体

铸造，密封面堆焊

铸件采购（按标准）→入厂检验（按标准）→堆焊槽

→超声波探伤（按图样）→堆焊及焊后热处理→精加工→研磨密

封面→密封面硬度检验、着色探伤

3天

蝶板

原材料采购（按标准）→入厂检验（按标准）→制作毛坯（圆钢

或锻件，按图纸工艺要求）→粗加工超声波探伤面（图样要求时）

→粗加工堆焊槽→堆焊及焊后热处理→精加工各部→研磨密封面

→密封面硬度检验、着色探伤

1天

阀杆

原材料采购（按标准）→入厂检验（按标准）→制作毛坯（圆钢

或锻件，按图纸工艺要求）→铣床铣键槽→热处理→精加工各部

→磨削外圆→阀杆表面处理（氮化、淬火、化学镀层）→最终处

理（抛光、磨削等）→着色探伤。

1天

销钉

原材料采购（按标准）→入厂检验（按标准）→制作毛坯（圆钢

或锻件，按图纸工艺要求）→粗加工超声波探伤面（图样要求时）

→精加工各部

0.5天

紧固件

原材料采购（按标准）→入厂检验（按标准）→制作毛坯（圆钢

或锻件，按图纸工艺要求）并取样进行必要的检验→粗加工→精

加工→光谱检验。

0.5天

总装

领取各个合格工件一一清理、清洗（如需），粗装配（按图样），

然后进行试压测试（按标准，规范）→试压合格后，擦净→最终

装配→与电装或其他执行器调试→油漆包装→入库发运。

1天
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电炉熔炼+热处理工艺

阀体、阀盖、阀瓣毛坯铸件采用采用电炉生产的铁水铸件，以保证铸

件的物理化学性能，且全部进行热处理以消除内应力。

热处理
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数控加工工艺
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机加工工艺

①．阀体加工工艺：

1. 毛坯外形尺寸及表面质量检验，合格入库；

2. 用三（四）爪夹持一端毛坯外圆，校正另一毛坯外圆和端面后夹

紧，粗车外圆、外端面、内径和内端面；检验，合格流入下道工序；

3. .翻转工件；用三（四）爪夹持已加粗工端外圆，校正后夹紧，粗

车外圆、外端面、内径和内端面；检验，合格流入下道工序；

4. 以阀杆端法兰端面和通道内径定位、在斜模上校正后夹紧，车堆

焊基面；检验，合格流入下道工序；

5. 堆焊密封面；检验，合格流入下道工序；

6. 用三（四）爪夹持一端已粗加工外圆，校正后夹紧，精车外圆、

外端面、内径和内端面；检验，合格流入下道工序；

7. 翻转工件；用三（四）爪夹持已加精车端外圆，校正后夹紧，精

车外圆、外端面、内径和内端面；检验，合格流入下道工序；

8. 以阀杆端法兰端面和通道内径定位、在斜模上校正后夹紧，车、

磨密封面；检验，合格流入下道工序；

9．以通道内径和法兰端面定位、校正后夹紧，先镗上端法兰、填料

函及阀杆孔；后将阀杆轴套紧配入内孔并精镗轴套内孔；检验，合格

流入下道工序；

10.旋转工作台或工件180°，校正后夹紧，先镗下端法兰、阀杆孔；

后将阀杆轴套紧配入内孔并精镗轴套内孔；检验，合格流入下道工序；

11. 去除各部毛刺及表面污物；检验，合格入库；
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②．蝶板加工工艺：

1．毛坯外形尺寸及表面质量检验，合格，入库；

2．夹端毛坯外圆，校正后夹紧，车端面、凸台；检验，合格流入下

道工序；

3．夹已加工凸台外圆，靠平后夹紧，车外圆、斜面和背面；检验，

合格流入下道工序；

4．以已加工的凸台外圆和端面定位，校正后夹紧，镗一端阀杆孔；

检验，合格流入下道工序；

5．将工件和工作台一起旋转180°，并以已加工阀杆孔校正后夹紧，

镗另一端阀杆孔；检验（其中密封面着色检验），合格流入下道工序；

6．用样板划线或钻模对正后，钻、攻蝶板螺纹孔；检验，合格流入

下道工序；

7．去除各部毛刺及污物；检验，合格入库。

③．阀杆加工工艺：

1．毛坯外形尺寸及表面质量检验，合格，入库；

2．夹一（上）端毛坯外圆，光端面、钻中心孔；检验，合格流入下

道工序；

3．调头，夹另一（下）端部毛坯外圆、顶中心孔，并精车外圆（留

磨削余量）；检验，合格流入下道工序；

4．以软三爪夹已精车端外圆，光端面、车外圆并割对开圆环槽；检

验，合格流入下道工序；

5．以软三爪夹已精车外圆，铣键槽；检验，合格流入下道工序；
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6．鸡心夹头夹下端外圆，活络顶针顶中心孔，磨外圆；检验，合格

流入下道工序；

7．去除各部毛刺及表面污物；检验，合格入库；

④．配车、磨密封圈密封面

以蝶板背面加工的外圆及端面在斜模上定位、校正后以阀杆孔穿销

紧，将已制作好的复合密封圈用密封圈压板固定上蝶板；配车、磨密

封圈密封面；检验，合格入库。

④．总装

领取各个合格工件一一清理、清洗（如需），粗装配（按图样），然

后进行试压测试（按标准，规范）→试压合格后，擦净→最终装配→

与电装或其他执行器调试→油漆包装→入库发运。

防腐生产工艺、流程

为使阀门表面有良好的清洁度和粗糙度，必须对阀体、阀板表面

进行除锈等预处理。防腐蚀界有这么一句话“七分除锈，三分涂装”，

可见除锈的重要性。鉴于阀体、阀板的特殊性，如体积大、施工环境

基本为露天等，现阶段依然采用喷砂除锈的方法，喷砂除锈控制主要

体现在以下几个方面：

1.前期控制

喷砂前，依据《涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级》规定，对

阀体、阀板基体表面锈蚀等级进行评定。仔细检查，清除焊渣、飞溅

等附着物，并清洗表面油脂及可溶污物，对无用的焊接体或联接物也

应作妥善处理。
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2.磨料控制

喷砂除锈用的砂，要求颗粒坚硬、有棱角、干燥（含水量<2%）、

无泥土及其他杂质；以石英砂为好，粗河砂也可；同时，应考虑砂料

运输条件，单价高低，回收能力等因素；砂料粒径以0.5～1.5mm为宜，

筛选前须晒干，存储于棚内、室内，筛孔大小为：粗筛40～48孔/cm

2（粒径1.2mm）、细筛372～476孔/cm2 （粒径0.3mm）。除锈方案确

定后，磨料可选河砂、石英砂或二者混合。在岗南水库除险加固中，

经预喷比较，将石英砂和河砂按1∶1掺和使用除锈效果最好。

3.工具控制

喷砂操作时，空压机气压为6.0×105～6.5×105Pa，气压变幅为

0.5×105～1.0×105Pa。一般砂桶气压为4.5×105～5.5×105Pa，不

得小于4.0×105Pa。喷砂前应检查压力容器的生产厂家是否持有有关

部门颁发的生产许可证、喷砂工佩戴的防护工具、安全带（绳）和供

氧装置是否安全可靠，以及喷嘴磨损情况，当孔口直径增大25%时宜

更换喷嘴。

4.环境控制

鉴于阀体、闸板喷砂除锈为露天作业，施工时除应注意防尘和环

境保护，还必须每日检测施工现场环境温度、湿度和阀体、阀板表面

的温度，计算当日露点，做好施工记录。当空气相对湿度大于85%、

阀体、阀板表面温度低于露点以上3℃时不得施工。

5.工艺控制

喷砂用的压缩空气必须经冷却装置及油水分离器处理，以保证干

燥、无油；油水分离器必须定期清理。喷嘴到基体钢材表面距离以1

00～300mm为宜，喷砂前对非喷砂部位应遮蔽保护。喷射方向与基体

钢材表面法线夹角以15°～30°为宜。喷砂除锈后、进行下一道工序



诚信做人 认真做事

前，如遇下雨或其他造成基体钢材表面潮湿的情况时，要待环境达到

施工条件后，用干燥的压缩空气吹干表面水分后施工，如须重新喷砂，

不可降低磨料要求，以免降低粗糙度。喷砂时喷嘴不要长时间停留在

某处，喷砂作业应避免零星作业，但也不能一次喷射面积过大，要考

虑涂装或热喷涂工序与表面预处理工序间的时间间隔要求。 对喷枪

无法喷射的部位要采取手工或动力工具除锈。

6.质量控制

喷砂完成后首先应对喷砂除锈部位进行全面检查，其次要对基体

钢材表面进行清洁度和粗糙度检查。重点应检查不易喷射的部位，手

工或动力工具除锈部位可适当降低要求。对基体钢材表面进行清洁度

和粗糙度检查时，一是严禁用手触摸；二是应在良好的散射日光下或

照度相当的人工照明条件下进行，以免漏检。喷砂除锈后，阀体、阀

板结构表面清洁度应达到Sa21/2，应对照《涂装前钢材表面锈蚀等级

和除锈等级》中提供的照片进行比较，比较时至少每2m2有一个比较

点。喷砂除锈后，阀体、阀板结构表面粗糙度应达到Ry60～100μｍ，

应按照技术要求，取相应粗糙度样板，用至少７倍放大镜放大后比较，

比较时至少每２ｍ２有一个比较点。用表面粗糙度仪直接测定时，每

２ｍ２表面至少要有一个评定点，取评定长度为４０ｍｍ，在此长度

范围内测５点，取其算术平均值为此评定点的表面粗糙度值。
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喷砂除锈设备



诚信做人 认真做事

并在完成后6h内进行涂装。所有与水体接触的部件喷涂防腐材料，

并保证对水质无影响。其余部件涂耐腐蚀底漆及面漆。

静电喷涂环氧树脂粉末+烤漆涂装工艺

1目的

确保喷涂作业符合环氧树脂粉末（塑粉）的操作要求，保证产品

外观质量。

2范围

用于供水系统、污水处理系统的阀门产品，内外表面静电喷涂固

体环氧树脂粉末。

3喷涂流程

3.1 喷砂→修补缺陷→烘烤→静电喷涂固体粉末→烤干固化→空冷

3.2操作程序

3.2.1 需要喷涂的产品零件应在装配前进行内外喷涂。
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3.2.2 零件烤涂前表面应进行喷砂处理，处理后表面粗糙度达到R2.

5可见金属本色，不得有油污、锈蚀、氧化皮等现象，经喷砂处理的

零件应在4小时内喷涂完毕，防止表面再次氧化，影响涂层附着力。

3.2.3 检查喷砂处理后的零件，如个别零件表面有凹坑（￠3毫米。

深≤1.5毫米）可进行修补，但不可对工件大面积修补。

3.2.4 工件进入烘箱加热，依据不同材质设定加热温度以及保温时

间，按表1的规定。

表1工件加热以及保温时间

材质 工件壁厚（mm）
加热温度

（℃）

保温时间（mi

n）
备注

铸钢

≤10 240 ≥30

10-20 240 ≥40

20-30 240 ≥50

≥30 240 ≥60

铸铁

≤10 220 ≥20

10-20 220 ≥30

20-30 220 ≥40

≥30 220 ≥50

3.2.5 从烘箱加热好的工件，应立即进行静电喷涂固体环氧粉末，

间隔时间夏天不超过3分钟，冬天不超过2分钟，打开喷枪静电发生器

开关，调整硫化压力至0.05Mpa，雾化压力至0.05 Mpa，出粉压力0.

4 Mpa，枪口与喷涂表面保持6-8厘米距离。均匀有序移动喷枪，喷出
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雾状环氧粉末，为提高工件表面质量，应对工件表面喷涂2-3遍，保

证涂层厚度达到250-300微米。操作时注意工件阴面，须调整喷枪角

度，确保表面无漏喷或少喷。

3.2.6 对小于DN300口径阀门在流水线上实施喷涂时，应先开取固化

保温烘箱将温度设定为180℃，输送带速度调整为0.5-0.8米/分，确

保固化时间15-20分钟（可根据工件大小，喷涂的速度适当调节）。

经过保温固化，可提高生产效率，保证涂层质量。

3.2.7 对大于DN300口径阀门，按上述4方法实施喷涂后，如调件允

许可放入烘箱保温固化处理，如未进行保温固化，需在空气中自然缓

冷，不得用风扇或其他手段提高冷却速度。

3.2.8 喷涂工件冷却至常温，应轻拿轻放，检查外观质量，不得有

针孔、气泡、滴挂等现象，并抽查涂层厚度是否符合要求。

阀门内外防腐处理说明
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出厂前严格试压措施

以三台DN1000 Ds343H-16C双向压蝶阀为例

1．试压方案介绍

2．阀门试压依据及主要内容

3．阀门试压流程和要求

4．安全保证措施

5．阀门试压设备

6．阀门试压记录

1．试压方案介绍

为了响应招标方对招标设备技术和质量的严格要求，投标人拟定

了一套针对投标设备手动软密封蝶阀的出厂试压方案。投标人保证严

格依照国家标准，运用自身完善的检测设备和遵守严谨负责的检测流

程，对每一台阀门进行检测，并做好试压记录。

表一 待检测设备一览表

编号 待检测设备 规格型号 单位 数量 材质备注

DF01 双向蝶阀 Ds343H-16C DN1000 台 1 WCB

DF02 双向蝶阀 Ds343H-16C DN1000 台 1 WCB

DF03 双向蝶阀 Ds343H-16C DN1000 台 1 WCB

2．阀门试压依据及主要内容

1）投标人严格依据如下标准制定此次阀门设备的试压方案：

GB/T13927-2008 《工业阀门 压力试验》

2）此次试压方案的主要内容有：

A．壳体试验（强度试验）——检验阀门壳体、包括固定连接处在

内的整个壳体的结构强度、耐压能力和致密性。

B．密封试验——检验阀门启闭件和阀座密封副、阀体和阀座间的

密封性能。

C．试压压力依据试压项目而分。

测试壳体强度时，试验介质是水时，试验压力至少是阀门在20℃时允

许最大工作压力的1.5倍（1.5xCWP）

测试密封性能是，试验介质是水时，试验压力至少是阀门在20℃时允

许

设备试验压力参照

公称压力 壳体强度试验压力 密封性能试验压力 备注

PN1.6Mpa 2.4Mpa 1.76Mpa 试验介质为水

最大工作压力的1.1倍（1.1xCWP）

3．阀门试压流程和要求

A．设备试压前必须按方案中的规定进行检查试验。
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B．试压技术员，应逐个对阀门进行壳体压力试验和密封试验，不合

格者弃用。

C．阀门的试验场地宜在专设的试验场地进行。当环境温度低于5℃时，

应有防冻措施。阀门的壳体试验压力不得小于公称压力的1.5倍，依

据阀门规格的大小保压60—300秒，以壳体填料无渗漏为合格。密封

试验压力不得小于公称压力，保压60—120秒，以密封面无渗漏为合

格。

D．闸阀作严密性试验时，应在阀门的介质进口处加压。

E．试验前，应除去密封面上的油渍、污物，试验过程中，只允许一

个人以正常的的体力关闭，当手轮的直径≥320mm时，允许两个人共

同关闭。

F．用于测量试验介质压力的测量仪器，精度不低于1.5级，校验合格。

G．试压介质可用含防锈剂的水、煤油或黏度不高于水的非腐蚀性液

体，所使用的水含氯化物量应不超过100mg/L。

H．试验合格的阀门应及时排尽内部的积水并吹干，对阀门的关闭位

置进行检查，闸阀的关闭件应处于全关闭的位置，以防止灰尘沾染密

封面。在明显位置进行标识后包装入库，等待装运。

表二 保持实验压力的持续时间参照标准

单位为秒

阀门公称尺寸
保持试验压力最短持续时间

壳体试验 密封试验

≤DN50 15 60

DN65～DN150 60 60

DN200～DN300 120 60

≥DN350 300 120

保持试压压力最短持续时间是指阀门内试验介质压力升至规定值后，保持试验

压力的最少时间。

4．安全保证措施

A．投标人划分出设备试压专用场地，无关人员不得随意进入。

B．试压技术人员应身着工作服，并严格按照正规试压操作流程进行

设备的试压作业。
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5．阀门试压设备

序号 仪器设备名称 型号规格 数量 产地 安装日期 用途

1 阀门液压试验台 YFT400-1600 1 浙江 2010 试压

2 阀门液压试验台 YFT300-1200 3 浙江 2005 试压

3 阀门液压试验台 YFT1300-800 3 浙江 2005 试压

4 牛顿液压万能测试机 WE-600T 1 上海 2006 试压

阀门液压试验台
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6．阀门试压记录

记录

员：

阀门试压记录

检测设备名称：伸缩蝶阀

检验编

号
数量

壳体强度试验 密封试验 是

否

合

格

日期
介质

压力

(MPa)

时间

(秒)
介质

压力

(MPa)

时间

(秒)

DF01 1 水 2.4 300 水 1.76 120 是

DF02 1 水 2.4 300 水 1.76 120 是

DF03 1 水 2.4 300 水 1.76 120 是

备注：保压时间参照表二

检查员： 试压技术员：
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