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客户成功案例

主要成果
	> 阀门使用寿命延长了300%，延长运行时间和提高产量。
	> 经过优化的设计和材料提高了阀门的耐磨蚀性能。
	> 预计两年内每个阀门可节省 23,000 美元。

纸浆和造纸工艺

应用
再生纸行业以及其他非常严苛的工况，要求工厂停机时间最短，从而实现最优效率。
这些工艺工况要求阀门、执行机构和流量控制产品必须适应严苛的应用环境。 再生纸工厂生产
中，对控制阀造成最大磨损的其中一项关键应用处于除渣阶段——利用除砂器和压力筛系统去除
回收介质中的杂质。 

在工作过程中，高浓除砂器用于分离和去除大而重的杂质（如玻璃、金属和沙子）。并采用压力筛系
统去除较小、较轻的杂质（如塑料、纤维束、蜡状物和油墨）达到清洁的效果。 此工艺生产过程中的
渣浆极具磨蚀性。 如果阀门组件未经过适当优化，则磨蚀性介质会不断磨蚀阀体和阀内件而导致
阀门故障。

S19L 设计方案显著提高了纸浆
和造纸应用中阀门的使用寿命

 工艺条件
客户 大型美国瓦楞纸包装公司。
行业 纸浆和造纸
工艺 除渣 : 高中浓除砂器、压力筛系

统、除渣。
应用 控制
介质 除渣: 沙子、玻璃、金属、蜡状

物等。
工作压力 25 至 50 psi

1.72 至 3.45 bar
工作温度 100°F 至 110°F

38°C 至 43°C
性能要求 能够以零泄漏状态处理高耐磨浆

料介质长达8周以上 

S19L 系列V型控制球阀
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客户成功案例

挑战
在此应用中，控制阀预计至少可使用8至10周。 而竞争对手的控制阀经常会出现故障，使用寿命为
3至6周。 介质会对阀体、阀球和法兰造成磨蚀。 此类故障会导致停机时间延长、产量损失并增加阀
门更换成本。

解决方案
博雷的技术团队通过现场实物和CFD分析，对竞争对手的阀门故障进行了评估。 由于博雷的19L
系列V型控制球阀的主要设计特点为专门针对严重磨蚀性应用中出现的阀门故障而设计，建议直
接替换。 其中一些设计特点包括:
	> 反向安装，以最大限度地减少对阀壁和阀球表面的冲蚀。
	> 采用整体碳化钨阀座和下游衬套，为阀体提供磨蚀保护。
	> 阀球和阀座专用的碳化钨涂层，提高硬度防止阀球和阀座的磨蚀。

19L 系列阀门的反向安装可将磨蚀性介质引导至下游超硬衬套，而不是阀体壁——从而确保阀门
不会受到内部侵蚀。

结果
建议的S19L作为试验阀加以安装，替换竞争对手的产品。 在整整一个月的检查中，阀门未显示出
侵蚀迹象。 在使用16周之后，博雷S19L阀门产品已超出了客户预期达一倍以上。 到了维护周期，
建议更换阀座和非耐用件，以延长产品的使用寿命。 

经过例行维护之后，阀门重新投入使用，连续工作超过24周并保持零泄漏。 在24个月期间，该工厂
通过换用19L系列V型控制球阀，仅在阀门材料成本方面就节省了超过23,000美元。

博雷为客户提供了一种极具性价比的解决方案，可将控制阀的使用寿命延长300%以上——成为
此类严苛工况应用的首选合作伙伴。

在使用16周之后，对S19L进行检查，发现球段、阀
座、阀体壁或衬套未显示出侵蚀迹象。

对竞争对手的故障控制阀进行检查后发现，阀体壁
和法兰区域显示出大范围的侵蚀迹象。

如需了解我们的全系列流体控制解决方案的信息，请访问 BRAY.com


