附件一：采购内容及要求

一、项目概述

本次采购的是常州市城市排水有限公司的蝶阀、闸阀、排气阀。
二、采购内容及具体要求

	序号
	产品名称
	规格型号
	数量

	1
	软密封暗杆闸阀
	春江阀门Z45X-10Q-DN100
	3

	2
	软密封暗杆闸阀
	春江阀门Z45X-10Q-DN150
	2

	3
	双偏心软密封蝶阀
	春江阀门D342X-10Q-DN600
	3

	4
	双偏心软密封蝶阀
	春江阀门D342X-10Q-DN800
	1

	5
	污水用复合式排气阀
	SCAR-10Q-DN100
	6


（一）Z45X-10Q软密封闸阀技术要求

1.标准要求

1.1 供货商提供的产品，在满足下列标准要求的前提下，阀门的设计还应符合如下相关标准：

CJ/T 216-2013     给水排水用软密封闸阀

GB/T 13927-2008   工业阀门压力试验

GB/T 12220-2005   通用阀门标志 

GB/T 12224-2015   钢制阀门 一般要求

GB/T 12225-2018   通用阀门 铜合金铸件技术条件

GB/T 12227-2005   通用阀门 球墨铸铁件技术条件

GB/T 1220-2007    不锈钢棒

GB/T 11211-2009   硫化橡胶或热塑性橡胶与金属粘合强度的测定二板法

GB/T 15254-2014   硫化橡胶 与金属粘接180°剥离试验
GB/T 825-1988     吊环螺钉
GB/T 5796.1-2022  梯形螺纹 第1部分:牙型

GB/T 5796.2-2022  梯形螺纹 第2部分:直径与螺距系列

GB/T 5796.3-2022  梯形螺纹 第3部分:基本尺寸

GB/T 5796.4-2022  梯形螺纹 第4部分:公差

JB/T 8531-2013    阀门手动装置技术条件

GB/T 3452.1-2005  液压气动用O形橡胶密封圈 第1部分:尺寸系列及公差

GB/T 12221-2005   阀门的结构长

JB/T 7928-2014    通用阀门供货要求

2.技术性能及材质要求

2.1工作介质、温度及结构、安装要求 

工作介质为污水，工作温度0℃~80℃，公称压力为1.0/1.6MPa。

2.2阀体、阀盖、闸板铸造特点

阀体、阀盖、阀板骨架采用球墨铸铁QT450-10材料，采用全树脂覆膜砂工艺精密铸造，铸件表面光洁，无气孔、砂眼、缩松、冷隔和疏松等铸造缺陷。并对铸件进行消除力的热处理和时效处理。

2.3铸造工艺为树脂砂型，电炉熔炼，阀门铸件过流表面光滑，并符合GB/T 12227-2005《通用阀门球墨铸铁件技术条件》的规定，所有铸件进行退火处理消除内应力。商标及材质牌号铸在阀体上。

2.4公称压力、规格及材质牌号铸在阀体上。

2.5阀体和阀盖的最小壁厚满足标准要求，并保证在2倍的壳体试验压力下所有的部件无任何可见渗漏、无任何结构损伤和永久性变形。闸阀达到双向密封零泄漏的性能。双法兰连接。 阀板高度满足在闸阀全开时能确保100%的全通径；阀体长度与国标GB/T 12221中法兰连接阀门结构长度基本系列第3系列完全一致。

2.6阀体

①阀体采用全流域直通式设计，底部无凹槽，阀座处流道内径与公称通径一致，不易堆积杂物，密封可靠。

②阀座与阀体整体铸造。法兰连接的闸阀，法兰与阀体整体铸造。

③阀体、闸板具有导轨或导轨槽，以防止闸阀未全关时闸板密封面被磨损或损。
2.7阀盖
①阀盖的壁厚符合住建部CJ/T216的标准规定。公称通径DN400 mm及以上的闸阀，可根据试压,测试和用户要求在阀盖吊环螺钉台顶部设排气孔。排气孔加工出内螺纹，以便在试验完毕后用金属管堵封实。

②公称通径DN400 mm及以上的闸阀，在阀盖上安装吊环，吊环能承受整台闸阀的重量。

2.8闸板
①闸板为弹性闸板，其骨架为球墨铸铁整体铸造，骨架内外表面全部包覆橡胶。外表面包覆三元乙丙烯聚合橡胶(EPDM)，闸板包覆橡胶的设计厚度≥2mm，采用注胶低温硫化成型工艺，含胶量大于60%，包覆橡胶与骨架全部粘合牢固，剥离强度不小于9.5kg/m。

②闸板硫化后的橡胶无气泡、裂纹、疤痕、创伤、铸铁外露等缺陷。

③阀芯橡胶采用热熔注胶成型工艺，橡胶1800粘合强度≧9.3KN/m，阀板橡胶密封面设计具有两个独立的密封线，通过优质三元乙丙橡胶进行整体热熔注胶，在高压、恒温、保压下，将橡胶整体包覆在铸件上，附着力紧密牢靠，组织致密性好，几何尺寸精确且具有弹性记忆功能。阀门在使用过程中，可实现在线快速维修和更换阀板，而无需将阀门从管道卸下。

④闸阀处于全开状态时，沿阀门流道方向，闸板和阀杆的投影无和阀门流道的投影相重合部分。

⑤闸板包胶为原胶，无再生胶，环保无毒。

2.9闸板螺母与闸板的连接结构

闸阀的闸板螺母与闸板的连接结构采用热锻T形铜合金闸板螺母与闸板的T形槽配合连接。两者之间的连接要牢固，保证操作时阀杆螺母不松动、不滑丝、闸板不脱落。

2.10阀杆

①阀杆采用20Cr13不锈钢阀杆，符合 GB/T 1220 规定的技术条件，经调质热处理后强度高、抗疲劳性能好、耐腐蚀等等综合性能优良。阀杆表面的高光洁度经专业特殊的滚光工艺制作而成，确保与O型圈接触的密封可靠、摩擦系数小，阀杆梯形螺纹必须采用冷挤压成形，梯形螺纹牙型的纤维层是连续的，牙型抗载荷能力强，耐磨损，牙型表面光洁，梯形螺纹尺寸和精度按GB/T5796.1- GB/T5796.4的规定要求制造，确保低扭矩启闭闸板，延长使用寿命。

②阀杆与 O 型圈配合紧密，不漏水。

③阀杆螺母的材质为铜合金，阀杆螺母与闸板的连接为嵌入式，即阀杆螺母嵌入到阀板中成为一体。闸板的铜螺母为铜棒切割后加热冲压一体成型，保证螺母的强度，增加耐磨性能及产品使用寿命。

2.11阀体与阀盖间

用不锈钢内六角螺钉连接时，宜采用螺钉沉孔并用蜡胶封口等结构，避免暴露在水和空气中锈蚀。阀体和阀盖连接处的密封橡胶圈采用EPDM或NBR,且需采用具体定螺栓孔的定位止水橡胶圈。阀杆的密封结构采用在阀盖上旋入铜合金螺母，铜合金螺母内装O型密封圈，铜合金螺母上装有防尘圈以阻止外界任何尘埃杂质对阀杆密封的影响。

2.12传动机构要求

①阀门在管网上，采用方头形式，手轮采用球迷铸铁或性能更高的材料，可卸式。手轮安装在阀门顶部，操作设计成水平方向运转，操作方向顺时针为关闭，逆时针为开启，手轮上注明开阀和关阀方向。手轮表面光滑，不得有毛刺、凹坑、凸起等缺陷。

②在额定压力下人工操作手轮开启或关闭阀门的最大作用力不大于 300N。

③所有传动机构的受力部件要能承受 3 倍口径的额定力矩而无任何损伤。

2.13紧固件

螺栓、螺钉和螺母等紧固件，符合GB/T 196和GB/T 197的规定。

2.14操作

①闸阀操作方便、灵活、安全可靠，操作力矩不大于国家标准。

②闸阀密封效果良好，保证阀门泄漏量不大于国家标准。

③闸阀保证阀门能够不从管线上拆卸下来，即可在管线上旋开阀盖上的铜螺母进行维修。

④闸阀与管道的连接形式为双法兰连接。软密封闸阀具有较小启闭扭矩，所有阀门在最大工作压差下均能一个人轻松操作。

2.15表面涂层处理

①表面处理铸件必须经过抛丸处理，应达到GB/T 8923中规定的Sa2.5表面处理等级，并在抛丸处理后6小时内进行涂装。

②铸件表面有良好的环氧树脂粉体静电喷涂，表面涂层厚度≥0.25mm，防腐涂层要求厚度均匀、色泽均一，涂层表面光洁，无流痕，涂层颜色为蓝色。

③涂层附着力平均值应不低于8 MPa，单点最小值应不低于6 MPa。

④涂层硬度应符合GB/T 6739的规定，且不得低于2H级。

⑤涂层抗冲击性能应符合GB/T 6739的规定，在1 kg重锤、0.5 m高自由落下，应无裂纹、皱纹、剥落现象。

⑥涂层附着力应符合GB/T 9286的规定，1mm2划格法不脱落。

⑦涂层固化后应不溶解于水，不影响水质，且不因空气、温度变化而发生异常。

2.16外观

①阀门无有局部损伤、缺件、腐蚀、铭牌脱落等现象，且阀体内不得有脏污。

②阀门表面平整光滑，无裂纹、缩孔、砂眼、气孔、毛刺等缺陷。

③阀门两端应有防护盖保护，阀门法兰密封面应符合要求，且不得有磕碰和划痕。

2.17压力试验要求符合GB/T 13927

①壳体试验在常温下为公称压力的1.5 倍无渗漏。

②密封试验为公称压力的1.1 倍无渗漏。

2.18阀门与管道连接方式

阀体与管道的连接形式为法兰连接，法兰尺寸符合国标GB/T 17241.6。
3.弹性座封闸阀材料

	序号
	零件名称
	材料名称
	材料牌号

	1
	阀体
	球墨铸铁
	QT450-10

	2
	闸板
	球墨铸铁外覆合成橡胶
	QT450-10 ＋ EPDM

	3
	阀杆
	不锈钢棒
	20Cr13

	4
	阀盖
	球墨铸铁
	QT450-10

	5
	阀杆螺母
	铜合金
	ZCuAl10Fe3、ZCuZn38Mn2Pb2

	6
	密封垫圈
	合成橡胶
	EPDM、NBR


4.标志、包装、运输、贮存
供货方无论采用何种运输方式，设备均须有牢固的包装，防腐层不能损坏，确保设备安全到达交货地点。其他要求如下：
①用手轮操作的阀门，在手轮上方铭牌上，应有明显的启闭方向的箭头和“开”、“关”字样。铭牌上还应有型号、规格、工作压力、制造年月、制造厂家名称信息。

②阀门的其他标志按GB/T 12220标准规定进行。

③阀门的其他包装、运输、贮存按JB/T 7928规定进行。

（二）D342X-10Q双偏心软密封蝶阀技术要求

1.主要技术参数

1.1产品名称：双偏心软密封蝶阀

1.2公称直径：DN50～DN3000

1.3公称压力：PN10/PN16

1.4强度试验：1.5×PN

1.5密封试验：1.1×PN

1.6适用介质：污水

1.7适用温度：-15～80℃

1.8驱动方式：手动

1.9漏失率：0

2.产品执行标准

GB/T 12238-2008    法兰和对夹连接弹性密封蝶阀

GB/T 12220-2015    工业阀门 标志

GB/T 17241.6-2008  整体铸铁法兰

GB/T 17241.7-1998  整体铸铁管法兰 技术条件

GB/T 13927-2008    工业阀门 压力试验

JB/T 7928-2014     通用阀门供货要求

GB/T 12221-2005    金属阀门 结构长度

GB/T 1220-2017     不锈钢棒

GB/T 12227-2005    通用阀门 球墨铸铁件技术条件

GB/T 29528-2013    阀门用铜合金锻件技术条件

3.性能要求

3.1 双偏心软密封蝶阀应符合GB/T 12238《法兰和对夹连接弹性密封蝶阀》或其他通用标准。

3.2双偏心软密封蝶阀密封阀座的设计制造应保证蝶阀关闭时，蝶板一侧为工作压力，另一侧无水时泄漏量应符合GB/T 12238的相关要求，密封座应为双相密封，对水流方向无要求。

3.3阀体的最小壁厚应保证在承受1.5倍以上的额定工作压力时所有的部件不发生变形及泄漏。

3.4在空载和最大允许工作压差时，利用设计配置的驱动机构应能平稳地启闭操作蝶阀，无卡组现象，并能达到密封要求。

3.5蝶阀应保证当蝶板处于关闭位置时，内件不得有任何部件超出阀体的连接端面。

3.6阀门全开时水力损失系数不大于0.15。
4.结构要求

4.1蝶阀结构为双法兰、 双俏心、双向软密封结构，主要由阀体、阀板、 阀轴、 阀轴轴承、承、密封圈、执行器等组成，具备双向断流和双向承压条件。

4.2密封形式采用体密封，阀板密封圈采用堆焊堆焊镍铬不锈钢后进行研磨工艺，不锈钢层厚度不小于2mm。

4.3 蝶板采用高强度球墨铸铁制造，为球形冠壮结构，介质流通性好，流阻小，以确保水流冲击下之强度及减少水头损失。
4.4蝶板采用双偏心球面密封，须有开到位限位装置，稍开启后（0~5°）橡胶密封阀座即完全脱离不锈钢密封面，不仅减少启闭操作扭矩，而且减少启闭时与不锈钢密封面的接触挤压，延长阀门的使用寿命，提高密封可靠性。

4.5密封圈采用三元乙丙橡胶（或丁腈橡胶)，密封圈的T型凸台镶嵌在阀体与压盘的T型槽之间，即使在最苛刻的工况也可保证密封圈不被冲掉。
4.6 高强度整体式阀杆，材质为20Cr13电镀硬铬，具有良好的耐磨性和耐腐蚀。端部标准化设计，顶法兰盘依据GB/T12223(等效于ISO 5211）标准制造，驱动装置更换方便。阀杆底部设计了限位环结构，有效防止蝶板上下串动而造成密封泄漏。

4.7阀杆与阀体轴孔之间上下各两个PTFE加强锌自润滑轴承，具有良好的耐磨性和耐腐蚀性，有效保证阀门的正常启闭运行。

4.8阀杆与蝶板的连接采用自紧式锁定型退拔销横销结构，可将阀杆与蝶板紧密的结合在一起，无间隙，不致松动。采用横销结构，避免介质从销钉孔泄漏。

4.9蝶板限位采用双终止限位结构，在驱动装置限位不准确或自锁失效的情况下，阀门全关时阀体上的限位块与蝶板平面接触，限位准确，不至于造成蝶板关过头导致密封面泄漏，以及蝶板关过头而打不开等严重后果。

4.10 阀杆与阀体轴孔之间上下均设有两道O形密封圈，形成轴向密封，另外下端端面上增加了一道O形密封圈，形成端面密封，DN600（含）以下上端增加了一道Yx轴向密封圈，DN600以上上端增加了V型环填料密封，彻底解决介质从阀杆处泄漏。
4.11手动驱动装置（蜗轮箱）采用全密封设计制造，防护等级不低于GB/T 4208-2008中IP68的要求，润滑油脂充满90%以上内部空间。在水下20米无水进入箱体内腔及各相互传动部位。蜗杆自锁可靠，蝶板可在任意位置锁定。
4.12全额定压力下双向密封设计，安装中不受介质流向的限制（若只需控制单向介质，请按有利于密封的方向安装）。
5.材料

a.材料选用准则
①阀体、蝶板用球墨铸铁铸造，材料符合GB/T 12227的规定。

②阀杆采用不锈钢棒制成，材料符合GB/T 1220的规定。

③橡胶密封圈用环保型，高强度合成橡胶制成，材料符合HG/T 3091的规定。

④铸铁件表面用无毒环氧树脂喷塑。

⑥紧固件采用碳钢或不锈钢材料。

b．双偏心软密封蝶阀材料表：

	序号
	零件名称
	材料

	1
	阀体
	球墨铸铁QT450-10

	2
	蝶板
	球墨铸铁QT450-10，密封面堆焊镍铬不锈钢

	3
	密封圈
	丁晴橡胶NBR或三元乙丙橡胶EPDM

	4
	阀杆
	不锈钢2Cr13

	5
	压盘
	球墨铸铁QT450-10

	6
	轴承
	PTFE自润滑复合轴承或青铜

	7
	轴密封
	丁晴橡胶NBR或三元乙丙橡胶EPDM

	8
	轴封压盖
	球墨铸铁QT450-10

	9
	自紧式销
	不锈钢

	10
	驱动装置齿轮箱
	球墨铸铁QT450-10

	11
	手轮
	球墨铸铁QT450-10


6.阀门传动机构

阀门的传动机构要有足够的强度，全密封结构，保证能防潮、防水，所有的受力部件能承受3倍以上的额定力矩而无损坏，保证蝶板在开启和关闭时的稳定性，以及保证使蝶板能稳定地停留在中间任意位置。所有蝶阀都应装配开启和关闭的限位装置，齿轮箱材质要求采用球墨铸铁QT450-10。

人工操作机构（手轮）的最大作用力F≤30kg。所有的阀门应能够灵活启闭,省时省力,尽可能开启圈数少,开启力矩小。

7.紧固件

螺栓、螺钉和螺母等紧固件，符合GB/T 196和GB/T 197的规定。

8.表面处理

①表面处理铸件必须经过抛丸处理，应达到GB/T8923中规定的Sa2.5表面处理等级，并在抛丸处理后6小时内进行涂装。

② 铸件表面有良好的环氧树脂粉体静电喷涂，涂层颜色为蓝色。

9.防腐涂层

阀门内部的防腐涂层要求厚度均匀、色泽均一，涂层表面光洁，无流痕。喷涂防腐涂层前阀体、蝶板表面至少喷砂除锈达到 Sa2.5 级，将铸件加热后再进行静电喷涂环氧树脂粉末工艺，烘干固化后涂层厚度在 0.25mm以上。阀门内外防腐采用环氧树脂涂料或上述静电喷涂环氧树脂粉末工艺，阀门外观颜色为蓝色。涂层在直流 1.5KV 电火花检漏仪测漏涂点不能出现击穿现象。对于露天阀门，在环氧涂层外表面涂有一层紫外线的丙烯酸涂料。

（三）SCAR污水复合式排气阀技术要求

1.标准要求

1.1 供货商提供的产品，在满足下列标准要求的前提下，阀门的设计还应符合如下相关标准：

CJ/T217-2013       给水管道复合式高速进排气阀

JB/T 12386-2015    给水管道进排气阀

GB/T17241.6-2008   整体铸铁法兰
GB/T 13927-2008    工业阀门压力试验

2.1工作介质、温度及结构、安装要求

工作介质为污水、河水带有泥沙等管道上，使用温度：常温，公称压力为1.0 MPa。

2.2主要结构组成和技术性能特点

2.2.1结构组成

污水复合式排气阀主要由阀体、阀盖、浮球、密封等组成。

2.2.2阀体、阀盖采用全树脂覆膜砂工艺精密铸造。

2.2.3铸件表面光洁，无气孔、砂眼、缩松、冷隔和疏松等铸造缺陷。并对铸件进行消除力的热处理和时效处理。

2.2.4技术性能特点

①流道流线型设计，确保进、排气量大；

②阀体加高设计，运行时可避免污水从排气口喷出；

③内部流道设计采用空气动力学原理，空气闭阀压差不小于0.09MPa；

④采用软、硬密封相结合的自密封设计，密封效果好、实现了阀门从低压力至公称压力段的全阶段密封零泄漏。
2.3密封

阀体与阀盖的密封：采用NBR密封圈密封。

2.4紧固件

螺栓、螺钉和螺母等紧固件，符合GB/T 196和GB/T 197的规定。

2.5表面处理

①表面处理铸件必须经过抛丸处理，应达到GB/T 8923中规定的Sa2.5表面处理等级，并在抛丸处理后6小时内进行涂装。

②铸件表面有良好的环氧树脂粉体静电喷涂，涂层厚度≥0.25mm，涂层颜色为蓝色。

③阀门内部的防腐涂层要求厚度均匀、色泽均一，涂层表面光洁，无流痕。涂层在直流 1.5KV 电火花检漏仪测漏涂点不能出现击穿现象。

2.6每个阀门在出厂前均按GB/T13927-2008《工业阀门压力试验》的要求进行壳体强度试验和密封试验，合格后方可出厂。

2.7主要零件材质

	序号
	零件名称
	材料名称
	材料牌号

	1
	阀体、阀盖
	球墨铸铁
	QT450-10

	2
	浮球桶
	不锈钢
	304

	3
	浮球
	不锈钢
	304

	4
	密封圈
	不锈钢
	NBR


3.标志、包装、运输、贮存
供货方无论采用何种运输方式，设备均须有牢固的包装，防腐层不能损坏，确保设备安全到达交货地点。其他要求如下：
①铭牌上还应有型号、规格、工作压力、制造年月、制造厂家名称信息。

②阀门的其他标志按GB/T 12220标准规定进行。

③阀门的其他包装、运输、贮存按JB/T 7928规定进行。

三、供货要求及供货期

1.供应商应提供原厂的货物，若为代理商投标则在供货时需提供所投品牌厂家出具的装箱单等证明材料；
2.供货时根据采购人指定地点卸货，卸货时的叉车等相关卸货费用由供货商承担；
3.供货期：合同签订后10天内完成供货；
4.供应商需负担相关的运费及卸货费用。
四、控制价、质保期、付款方式、发票要求
1.本次采购最高限价为：人民币6万元（高于最高限价的报价属于无效报价）；
2.质保期：质保1年，自交货验收合格之日起算；
3.货物经采购人验收合格后，成交供应商提供金额为合同总价100%的增值税专用发票，经采购单位审核无误后30天（日历日）内，采购单位付清货款。
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