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內容摘要：（二百至三百字） 

核能電廠的主蒸汽安全釋壓閥（MSSRV），在反應爐運轉期間負責提

供反應爐冷卻水壓力邊界過壓之保護，屬核能一級組件。因目前核一、核

二之設定壓力測試設備均為十多年前購置之舊式設計，與新式設備之操作

有異，故本次派員赴美國兩大主蒸汽安全釋壓閥製造廠參訪測試設備並實

習主蒸汽安全釋壓閥之維護及測試技術。 

本次實習分別赴美國兩大製造廠Target Rock及Crosby，研習內容包括： 

一、聽取 Target Rock工廠經理簡報公司沿革與產品介紹； 

二、參觀 Target Rock工廠測試設備； 

三、研習MSSRV之分解、組裝及檢修技術要領； 

四、聽取 Crosby工廠經理簡報公司沿革與產品介紹； 

五、利用光碟影片研習MSSRV設定壓力驗證裝置（SPVD）之原理與功能； 

六、研習MSSRV之設定壓力及洩漏測試技術要領。 
 

本文電子檔已傳至出國報告資訊網（http://report.nat.gov.tw/work） 
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一、目的 

核四廠之主蒸汽管路共有 18 只主蒸汽安全釋壓閥（MSSRV）為反應

爐冷卻水壓力邊界的一部份，屬核能一級（ASME Class I）組件，在電廠正

常運轉期間並負責提供反應爐過壓之保護，而當反應爐保護系統動作時，

其中 8只MSSRV的自動洩壓（ADS）功能，必須能克服彈簧力自動將MSSRV

打開使反應爐降壓，故其維護品質之良窳，直接影響反應爐運轉安全。 

核四廠對安全釋壓閥之維護策略為，建立一套專用的洩漏測試設備，

於大修前即對所有MSSRV進行檢修與測試，既可確保設備可靠度，亦能縮

短現場維修測試時程。 

因目前核一、核二之設定壓力測試設備均為十多年前購置之舊式設

計，與新式設備之操作有異，故本次派員赴美國兩大製造廠實地參訪測試

設備並研習MSSRV之維護及測試技術，期能瞭解MSSRV之維護技術要領

及專用洩漏測試設備之特性與操作設定，有效提升設備可靠度與維護品

質，確保反應爐運轉安全。 
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二、過程 

（一）出國行程 

本次出國，先抵達美國紐約，赴核四廠 MSSRV 製造廠家
Target Rock公司（該公司已於 1997 年改名為 Curtiss-Wright Flow 
Control Corporation）參訪研習，研習內容包括： 

1. 聽取 Target Rock工廠經理簡報公司沿革與產品介紹； 

2. 參觀 Target Rock工廠測試設備； 

3. 研習MSSRV之分解、組裝及檢修技術要領。 

第二週前往麻州波士頓，赴核一、二廠 MSSRV 製造廠家
Crosby公司（該公司已於 1998 年被 Tyco International, Inc.收購）
參訪研習，該公司也是設計與製造核一、二廠 MSSRV 測試設備
的廠家，研習內容包括： 

1. 聽取 Crosby工廠經理簡報公司沿革與產品介紹； 

2. 利用光碟影片研習 MSSRV 設定壓力驗證裝置（SPVD）之原
理與功能； 

3. 研習MSSRV之設定壓力及洩漏測試技術要領。 

本次出國行程如下表： 

起始日 迄止日 前    往
機構名稱

國家城市

名    稱 詳細工作內容 

950905 950906   
往程（台北→洛杉磯

→紐約） 

950907 950909 Target 
Rock公司

美國 
紐約 

實習主蒸汽安全釋壓

閥維護及測試 

950910 950910   路程（紐約→波士頓）

950911 950915 Crosby 
公司 

美國 
波士頓 

實習主蒸汽安全釋壓

閥維護及測試 

950916 950918   
路程（波士頓→紐約

→洛杉磯→台北） 
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（二）研習內容 

1. Target Rock公司沿革與近況介紹： 

(1) Target Rock公司歷史：Target Rock成立於 1951 年，原名為

Target Rock Corporation，為紀念其創辦人，在 1997 年正式改

名為 Curtiss-Wright Flow Control Corporation 並擴大業務範
圍，原來的 Target Rock工廠舊址則變成 Target Rock Division。
1998 年併購 Enertech公司，1999 年併購 Farris Engineering公
司，2001 年併購 Solent & Pratt公司，2002 年併購西屋公司所

屬的 Electro-Mechanical Division (EMD)至今。請參閱附錄 A。 

(2) 其他資訊：包括生產線與產品種類、主要製造廠與分工廠、

員工人數與持照人員、製造與安裝經驗、法規證照種類、設

計分析能力與財務狀況等，請參閱附錄 A。 

2. Target Rock公司產品介紹： 

(1) 直接驅動之電磁操作隔離閥（Direct-Acting Solenoid Operated 
Isolation Valve）：包括設計特性、引動技術、運轉操作及基本
資料等，請參閱附錄 B。 

(2) 主蒸汽安全釋壓閥（Main Steam Safety Relief Valve）：設計特
性包括以杯形彈簧墊圈（Bellville Spring Stack）取代傳統的螺

旋形彈簧、硬化處理的螺紋式進口噴嘴（Threaded Nozzle）
座面、閥盤採用 FLEX-C DISK設計，及經完整驗證的空氣驅
動器等，請參閱附錄 B。 

3. Target Rock工廠測試設備參觀： 

參觀 MSSRV 測試設備的完整流程與迴路，包括測試座之進、出

口法蘭、進口蒸汽之大型及小型蓄壓器、蒸汽出口管路與閥門、

升溫升壓控制閥、排氣端限流孔尺寸測定裝置、環境溫度控制箱、

鍋爐、測試紀錄控制儀表與盤面，及屋外大型冷卻水塔、冷卻水

泵與管路等，相關照片請參閱附錄 C。 
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4. MSSRV之分解、組裝及檢修技術： 

以下步驟中所標示之零件號碼請參閱附圖 01。 

(1) MSSRV拆解： 

1.1 拆除電氣快速接頭（147），拆除位置指示器。 

1.2 拆除手動桿組件及相關聯動組件： 

1.2.1 鬆開垂片墊圈（75），拆除閥桿固定螺帽（54）、垂片墊圈（75）
和凸輪（134），量測並記錄手動桿組件（45）凸輪面與針狀滾子

軸承（69）之〝歸零間隙（Zero Clearance）〞，以成為回裝時再量

測之依據（參考附圖 02）。 

1.2.2 1.2.2鬆開軸承承座襯套（Bearing Carrier Bushing, 55）及軸承螺帽

（53），由閥桿（38）拆除軸承承座襯套（55）之滾子軸承各組件，
如軸承承座（Bearing Carrier, 52）、軸承螺帽（53）、2 支彈簧銷
（89）、針狀滾子軸承（Needle Bearing, 13）、針狀滾子軸承（69）、
間隔環（Ring, 118）、環夾（Circlip, 126）。 

1.2.3 1.2.3 由軸承承座（52）拆下 2 只環夾（126）、2 只針狀滾子軸承

（13）、2只間隔環（118）、2只針狀滾子軸承（69）。 

1.2.4 1.2.4取出固定手動桿組件（45）與連接軸（57）之彈簧插銷（14），
拆除 2只環夾（70），支撐好手動桿組件（45），推出連接軸（57）
使手動桿（45）脫離驅動器連接環（Connection Piece, 51），拆除
針狀滾子軸承（13）與 2只間隔環（76）。 

1.2.5 1.2.5由閥罩（Bonnet, 20）拆除 4只內六角螺栓（98）和 12只內
六角螺栓（99）與 16個閉鎖墊圈（87），拆開固定座（136）與兩

固定板（100），拆除兩耐磨板（101），確定耐磨板已被拆除並保
留在閥罩上。 

1.2.6 1.2.6拆除 2只環夾（12），支撐好手動桿組件（45），推出軸（56），
拆除手動桿組件（45）與 2片墊片（Shims, 125）。 

1.3 拆除氣動驅動器和電磁控制閥等組件： 

1.3.1 由電磁閥上拆除電線接頭（146），拆下 1 1/4”法蘭及拆除壓縮空氣

供應管線。 

1.3.2 利用維修室吊車與尼龍吊索吊住電磁閥控制閥組件，拆除內六角

螺絲（114或 141）與閉鎖墊圈（115&87），由驅動氣缸（77）拆
除電磁閥控制閥組件。 

1.3.3 拆下 4組螺樁（102）上之螺帽（10）與閉鎖墊圈（104），由閥罩
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（20）下部拆除氣動驅動缸（77），再由螺樁（102）拆下固定墊
片（140）。 

1.4 拆除閥罩及閥內細部組件： 

1.4.1 由閥罩（20）及微排汽管（106），鬆開並拆除六角頭螺栓（124）
與閉鎖墊圈（115），拆除閉鎖裝置（123）。 

1.4.2 鬆開並拆除微排汽管（106）和其細部組件，如螺帽（90）、螺樁

（105）、法蘭（107）、法蘭（108）、流孔板（131）、溝槽插銷（132）
及密合墊（109）。 

1.4.3 安裝油壓千斤頂於閥罩上方，先將千斤頂支撐板由閥桿（38）上
端套入閥桿，兩固定板（100）回裝在閥罩上方之閥軛兩側，將油

壓千斤頂由閥桿（38）上端套入閥桿置於支撐板上，將內牙連接

棒（Connecting Rod）穿越油壓千斤頂之中空塞孔而鎖接閥桿，連

接棒螺牙鎖入閥桿約 1 1/2”，且鎖接後必須注意確認由千斤頂之中
空塞上面至連接棒肩部間隔距離在 1 3/4”～2 1/2”間，此為千斤頂壓
力移除後使彈簧釋壓之限制最小高度（即拆除工作完成後，千斤

頂釋壓收回行程使彈簧釋壓完全後，千斤頂仍有多餘空間縮回行

程，在完全無被夾緊之情況下易鬆開連接棒，取出千斤頂）。 

1.4.4 緩慢加壓千斤頂，使閥桿升高大約 1/4”，如此將提起閥盤使閥盤
脫離閥座，當閥罩與閥體之固定內六角螺絲（78）鬆解時，可避
免閥罩因彈簧組件作用力而被舉起。 

1.4.5 剪斷並拆下固定 18 只內六角螺絲（78）之安全鐵絲，並拆除 18
只內六角螺絲（78），穿越閥罩法蘭鎖入 2只直徑 1”、長度 6 1/2”、
一端牙規格為 1”-8 UNC（牙長約 1”）之長棒到閥體兩對應螺孔使

成為引導棒，作為吊升閥罩及閥內部組件時之導引，以避免移除

閥罩及閥內部組件時因閥體頸部之沖放環（30）而造成傷害。 

1.4.6 利用暫先回裝閥罩上方兩固定板（100），在兩固定板上方吊耳孔

裝上吊環與吊鎖，以維修室吊車由此緩慢的吊起閥罩，此時閥罩

連同閥內部組件將可垂直完整被拔出。 

1.4.7 當拔出閥罩連同閥內部組件，在顯露出沖放環（30）時，在沖放
環（30）與襯板（28）作一暫時的記號，以利回裝。 

1.4.8 繼續吊升閥罩（20）並小心的導引其內部組件以防碰撞損壞，直
到完全脫離閥體。 

1.4.9 由閥桿（38）上鬆開主閥盤組件（21），小心勿損害到座面。 

1.4.10 降下閥罩連同閥內部組件到一乾淨之工作面，直到閥塞（Piston, 
27）或沖放環（30）支撐整組件，注意勿讓閥桿下部尖端接觸工
作面，且準備好支撐勿使閥罩傾倒。 
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1.4.11 緩慢地將千斤頂釋壓直到千斤頂活塞完全縮回，因受彈簧復原至

原負載狀態長度之影響，閥罩（20）因此將逐漸升起，拆除連接

棒，由閥桿（38）拆除油壓千斤頂及千斤頂支撐板。 

1.4.12 由 4個彈簧壓縮內六角螺絲（81）拆除安全鐵絲（68），均勻的鬆
開並拆除 4個內六角螺絲（81），此時閥罩將下降至接觸襯板（28），
拆下 4個墊圈（88），閥蓋（40），4個分裂調整套（44），與套筒
（39）。 

1.4.13 以維修室吊車吊起閥罩，使其與閥桿（38）及其它內部組件分離。 

1.4.14 使用一塊附有吊耳的鋼板，鎖裝於彈簧閉鎖螺帽頂面，以吊車與

尼龍吊索將彈簧組件（58）吊離閥桿（38）。 

1.4.15 小心將閥塞（27）及閥桿（38）滑離襯板組件（Liner Assembly, 28），
記錄由襯板（28）拆下沖放環（30）時鬆轉之圈數，以利將來回

裝時之參考。 

1.4.16 由閥體（18）拆除 2 只用於拆除閥罩時所用之引導棒，及拆除閥
體上端凹面之密合墊（71）。 

1.4.17 在閥體內之噴嘴環（Nozzle Adjusting Ring, 29）與噴嘴（Nozzle, 19）
上作一記號，拆除安全鐵絲（68）及 8只內六角螺絲（80），拆下
調整螺栓（36及 37）。 

1.4.18 由噴嘴座（Nozzle Seat, 19）鬆轉拆除噴嘴環（29），在鬆轉拆除
時應記錄下鬆轉圈數以利爾後回裝，如有必要由閥體拆下噴嘴座

（19）。 

1.4.19 如必要將閥桿（38）閥塞（27）分離，則鬆開垂片墊圈（83）與
閥桿螺帽（31），退出閥桿螺帽約 1/2”，將閥塞（27）上推至閥桿
螺帽（31）拆除 2半片之閥桿軸環（Collar, 32），拆除閥塞（27），
垂片墊圈（83）與閥桿螺帽（31），拆除時勿刮傷螺桿。 

1.4.20 均勻的鬆開 4個格蘭固定螺栓（82）以釋放杯形彈簧墊圈（Belleville 
Disc Spring, 129）的彈力，由格蘭蓋（33）中拆除螺栓（82）、襯
套（Bushings, 128）、杯形彈簧墊圈（129）、與格蘭（35）。 

1.4.21 由螺樁（79）鬆開並拆除 8 只垂片墊圈（84）、螺帽（90），由襯
板（28）拆除格蘭蓋（33）密合墊（73），由格蘭蓋（33）拆除迫
緊環（Packing Ring, 74）與導套（Guide Bushing, 34）。 

1.5 拆解位置指示組件。 

1.6 氣動驅動器之拆解： 

1.6.1 支撐氣動驅動器末端蓋（Rear Cap, 6），使活塞桿（Piston Bar）在
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垂直位置。 

1.6.2 摺直以鬆開垂片墊圈（117），鬆開螺帽（112），由驅動器心軸轉
鬆連接環（Connecting Piece, 51），拆除垂片墊圈（117）及螺帽

（112）。 

1.6.3 壓緊或夾緊驅動器蓋（Head, 5），以防止驅動器蓋（5）受彈簧復

歸彈力撐開。 

1.6.4 小心拆開繫棒（Tie Rod, 3）上之螺帽（15）。 

1.6.5 緩慢的釋放驅動器蓋（5）之彈力，由活塞桿（4）滑出驅動蓋與

軸承（7）組件，由驅動蓋（5）拆下軸承。 

1.6.6 由氣缸管（Tube, 2）內拆除彈簧導件（9）、彈簧（13）及活塞（12）。 

1.6.7 將氣缸管（Tube, 2）與末端蓋（6）分離。 

1.6.8 由彈簧導件（9）拆下減震墊（Cushion Seal, 17）。 

1.6.9 由活塞（12）拆下耐磨帶（11），V形活塞封環（8）。 

1.6.10 由驅動器蓋（5）與末端蓋（6）拆除氣缸封環，由末端蓋（6）拆
下平頭螺絲與緩衝器（Bumper, 14）。 

1.7 拆解電磁控制閥。 

1.8 拆解壓縮空氣放大器。 

(2) MSSRV之檢查： 

1.1 檢查所有組件狀態，檢查是否有裂縫、損壞、扭曲等現象，具有螺

牙之組件是否崩牙或其他損壞現象。 

1.2 檢查 O形環是否損壞，若損壞表示之前之安裝不正確。 

1.3 檢查所有保護塗裝表面，其裸露處是否銹蝕。 

1.4 檢查所有殼或蓋是否有刮痕、刻痕、凹陷、裂縫。 

1.5 檢查所有組件銘牌是否牢堅固。 

1.6 檢查所有通道和孔口是否阻塞。 

1.7 檢查所有的軸或桿是否正直，有無毛邊和不光滑處。 

1.8 檢查所有間隔環、套筒和類似組件在配合面是否有粗糙等瑕疵，如

裂痕、異常的磨耗和其他損壞。 
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1.9 檢查噴嘴座面及閥盤座面無工具刮痕及凹陷，其密合帶（Seating 
Band）是乾淨、平滑、無損壞。 

1.10 檢查噴嘴座（19）、閥桿（38）、閥罩（20）、閥盤（21）與閥體（18），
其內外表面是否有裂縫、裂痕、與變形，若其中有組件被發現損壞，

則上述組件皆以 PT檢查以判定可用與否。 

1.11 目視檢查所有組件是否有損壞之跡象，如果一零件或一組件被發現

即將損壞，則應再檢查周遭相關或對應組件。 

1.12 檢查銘牌字跡是否清楚。 

(3) MSSRV回裝： 

1.1 襯板回裝： 

1.1.1 將密合墊（73）放置於襯板（28）頂部凹環面。 

1.1.2 將格蘭蓋（33）、垂片墊圈（84）與螺帽（90）套上 8只螺樁（79）
裝於襯板（28）頂部，以 70～75 ft-lb之扭矩鎖緊螺帽（90），此
時格蘭蓋（33）與襯板（28）應完全接觸無間隙，若有間隙，則

必要升高螺帽（90）之鎖緊扭矩使格蘭蓋（33）與襯板（28）完
全接觸，再回復到適當扭矩，完成鎖緊步驟後，彎曲垂片墊圈（84）
以閉鎖固定螺帽。 

1.1.3 將導套（34）裝入格蘭蓋（33）直到深入底座。 

1.1.4 將格蘭迫緊環（74）裝入格蘭蓋（33）直到接觸導套（34），裝上
格蘭（35）但暫不壓緊。 

1.1.5 將格蘭（35）上 4個螺栓孔對正格蘭蓋（33），裝上 1只螺栓（82）
與 1只襯套（128），並於襯套（128）內部 4個孔中裝上 4個杯形
彈簧墊圈（129），暫不鎖緊螺栓，須等閥桿（38）安裝後方可鎖
緊螺帽。 

1.2 閥桿與閥塞回裝： 

1.2.1 小心的將垂片墊圈（83）裝於閥桿（38）上的溝槽，安裝時應注
意勿刮傷閥桿與格蘭迫緊環（74）之接觸面。 

1.2.2 將閥桿螺帽（31）裝於閥桿（38），鎖緊方向旋轉約兩圈。 

1.2.3 以閥桿（38）下端由閥塞（27）頂部穿過閥塞中心孔，將兩半的

軸環（32）裝入閥桿（38）之環溝，將閥桿桿上拉以抵住閥塞孔，

鎖緊閥塞孔上端之閥桿螺帽（31），此時垂片墊圈（83）完全貼平
閥塞（27），閥桿與閥塞（27）間無法軸向移動。 

1.2.4 檢查閥桿（38）與閥塞（27）外徑之偏心度，校正時鬆開閥桿螺
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帽（31），調整使閥桿（38）與閥塞（27）同心後再鎖緊閥桿螺帽

（31），鎖緊閥桿螺帽後彎曲垂片墊圈（83）將閥桿螺帽（31）固
定於閥桿（38），再檢查一次同心度。 

1.3 閥罩回裝： 

1.3.1 將閥塞（38）下部表面放置於一個乾淨且平坦不會損傷閥塞表面

之工作平面，使閥桿（38）及閥塞整組可垂直的置放，此時應再

度確認閥桿下端不會接觸工作平面。 

1.3.2 將沖放環（30）依照之前拆解時所記錄的圈數回鎖於襯板（28）。 

1.3.3 將襯板（28）組件套入閥桿（38）與閥塞（27）組件直到襯板（28）
接觸到工作面，套入時應小心，避免閥桿傷及襯套內部格蘭迫緊

環（74）。 

1.3.4 將 4只格蘭螺栓（82）依對角順序方式均勻依扭矩 80～90 ft-lb鎖
緊，使格蘭迫緊環（74）緊抵閥桿成形（38）後，再放鬆 4 只格
蘭螺栓（82）到手緊程度。 

1.3.5 將套於格蘭迫緊環（74）內的閥桿轉動與軸向移動。 

1.3.6 重覆 6.7.3.4節與 6.7.3.5節動作。 

1.3.7 均勻的鎖緊格蘭螺栓（82）直到 4只襯套（128）與格蘭（35）之
間隙為 0.060”～0.062”間，確實的以安全鐵絲固定螺栓。 

1.3.8 吊起主彈簧組件（58），緩緩將其套入閥桿（38），並支撐固定妥
當以防止其在後續組裝時掉落。 

1.3.9 將套筒（39）斜面向下套入閥桿（38）直到接觸主彈簧組件（58）。 

1.3.10 小心的將閥罩（20）吊起並套入閥桿（38）、彈簧（58）與襯板（28），
直到引導閥罩之直徑正確的對齊襯板（28），檢查閥罩之微排汽管
（106）開孔與襯板（28）微排汽管（106）接口之方向，是否可
順利安裝微排汽管（106）。 

1.3.11 將閥蓋（40）套入閥桿（38）放於套筒（39）上，將 4 只內六角

螺絲（81）與墊圈（88）穿過閥蓋並鎖進閥罩（20），鎖緊直到內
六角螺絲頭接觸墊圈（88）。 

1.3.12 先裝上一片分裂調整套（44）圍住內六角螺絲（81），繫緊安全鐵
絲。 

1.3.13 安裝千斤頂支撐板，由閥桿套入直到座住兩固定板（100）間閥罩
（20）閥軛之頂部，將千斤頂套入閥桿裝於支撐板上，調整支撐
板和千斤頂使閥桿處於中心，由千斤頂之中空塞插入含內螺牙之

連接棒至接觸閥桿（38），將連接棒套上螺桿鎖入約 11/2”，且鎖接
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後必須注意預留千斤頂之中空塞回程間隙，此間隙即是千斤頂之

中空塞上面至連接棒肩部之間隔距離，在 1”～2”之間。 

1.4 閥體回裝： 

1.4.1 將噴嘴閥座（19）之螺牙與法蘭面塗抹潤滑劑並鎖入閥體，其鎖

緊扭矩 1750 ft-lb。 

1.4.2 將閥體裝於組裝支撐固定架內。 

1.4.3 鎖上噴嘴環（29）在噴嘴閥座（19），依拆解時所記錄之圈數回裝。 

1.4.4 將密合墊（71）置放於閥體頂面之凹槽處，並鎖上 2 只閥罩引導
棒於對稱位置。 

1.4.5 將微排汽管（106）由閥罩（20）開孔裝入鎖於襯板（28），暫先
以手鎖緊。 

1.4.6 吊起閥罩包含內部組件及油壓千斤頂，均勻的鎖緊內六角螺絲

（81），鎖緊扭矩為 300～320 ft-lb。 

1.4.7 小心在閥桿（38）的末端鎖裝閥盤組件（21），鎖緊直到聽到〝卡
答〞聲響，再順時針旋轉閥盤 1/2圈。 

1.4.8 檢查閥盤與噴嘴閥座（19）之表面是清潔的，緩慢增加油壓千斤
頂直到閥桿升起約 1英吋。 

1.4.9 小心的將閥罩（20）組件套入引導棒進入閥體（18），使微排汽管
（106）對準閥體出口，檢查閥罩（20）、襯板（28）、閥體（18）
皆已對正，且法蘭面皆平行，此工作進行時應勿損壞到密合墊

（71）。 

1.4.10 拆除閥罩引導棒與微排汽管（106）。 

1.4.11 安裝 18支內六角螺絲（78）將閥罩與閥體固定，均勻的依對角方
向順序逐漸的增加扭矩鎖緊，直到所有螺絲扭矩達 300～320 
ft-lb，閥體與閥罩應完全密合無間隙，若鎖緊達標準扭矩值後閥罩

與閥體仍無密合，則增加扭矩直到閥罩與閥體鎖緊密合，並更正

原訂扭矩值為新建立扭矩值，並記錄之。 

1.4.12 緩慢的釋放油壓千斤頂壓力直到閥盤（21）逐漸的接觸閥座（19）
後，拆除千斤頂及相關附件。 

1.4.13 以安全鐵絲固定內六角螺絲（78）。 

1.4.14 組裝微排汽管（106）、法蘭（107）、流孔板（131）與插銷（132）
等相關組件，以法蘭（107）內徑曲面接合微排汽管（106）後端
曲面環，將密合墊（109）套入微排氣管螺牙端並置放於肩部。 
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1.4.15 將微排汽管（106）穿越閥罩開孔進入襯板（28），用手將微排汽
管（106）鎖入襯套至壓迫密合墊，以扭矩 300～320 ft-lb鎖緊微
排汽管，將閉鎖裝置（123）裝於微排汽管（106），並用螺栓（124）
及閉鎖墊圈（115）將閉鎖裝置固定於閥罩，以確保微排汽管之位
置。 

1.4.16 將法蘭（108），密合墊（110），螺樁（105）與六角螺帽（90）裝
於微排氣管法蘭（107），勿鎖緊。 

1.4.17 將調整螺栓（36）與（37）和密合墊（72）裝入閥體，以接合與
閉鎖噴嘴環（28）和沖放環（30）於先前之位置，用 8只（每組 4
只）內六角螺絲（80）確實的固定調整螺栓（36）與（37），正常
狀況下內六角螺絲（80）之鎖緊扭矩為 23～25 ft-lb，調整螺栓必

須接觸閥體，若調整螺栓仍未接觸閥體，則增加內六角螺絲（80）
扭矩值直到調整螺栓（36）與（37）接觸閥體，並記錄新建立之

扭矩值。 

1.4.18 完成所有之調整後，用安全鐵絲固定內六角螺絲（80）與彈簧調
整內六角螺絲（81）。 

1.5 氣動驅動器各組件回裝： 

1.5.1 使用潤滑劑 Parker Super-O-Lube（16）微微塗於氣缸減震墊（17），
在驅動器蓋（5）與末端蓋（6）裝上氣缸封環。 

1.5.2 小心的用扁平鈍頭工具將活塞封環（8）裝於活塞（12）之溝槽內，
注意勿讓封環扭轉或損壞，裝上時每一活塞封環（8）之唇部應面
向外。 

1.5.3 安裝耐磨帶（11）於活塞（12）的寬槽上。 

1.5.4 將少許粉狀的藍色 Loctite潤滑劑（18）塗抹於軸承封環組件之螺

牙（7）之螺牙，將此軸承封環組件鎖入氣缸之驅動器蓋（5），稍
微鎖緊即可固定軸承。 

1.5.5 潤滑減震墊（17）後，裝於彈簧導件（9）之溝槽內。 

1.5.6 使用平頭螺絲鎖緊緩衝器（Bumper, 14）於末端蓋（6）。 

1.5.7 在氣缸管（2）內部、活塞、軸承（7）、V 形活塞封環（8）微塗
上一層潤滑劑。 

1.5.8 將活塞（12）與活塞桿組件（4）小心的插入氣缸管（2），使用用
扁平鈍頭工具協助引導封環進入氣缸管（2），插入時應小心勿傷
到封環。 

1.5.9 將氣缸管（2）接合裝於末端蓋（6）溝槽內之封環（16）。 
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1.5.10 將彈簧（13）與彈簧導件（9）套入活塞棒（4）。 

1.5.11 小心的將驅動器蓋（5）一邊調整一邊套入活塞桿（4）與氣缸管
（2），繫好活塞桿（4）、氣缸管（2）、繫棒（3）。 

1.5.12 使用一個夾具，緩慢的夾緊驅動器蓋（5）以壓縮彈簧至接合氣缸
管（2），維持氣缸管（2）及繫棒（3）之對準，直到頭端蓋溝槽
內之封環（16）接合氣缸管（2）。 

1.5.13 使用粉狀的藍色 Loctite潤滑劑塗抹於繫棒（3）螺牙，將螺帽（15）
裝於結合棒，均勻的以 175 ft-lb扭矩鎖緊螺帽（15），緩慢的釋放
臨時夾具的力量。 

1.6 回裝電磁閥組件。 

1.7 回裝氣體放大器（Pneumatic Amplifier）。 

1.8 回裝位置指示器。 

1.9 驅動器與電磁閥組件裝於閥罩： 

1.9.1 將螺帽（112）垂片墊圈（117）與連接環（51）裝於驅動器之活
塞桿（4）上，暫勿鎖緊。 

1.9.2 將驅動器之 2片固定墊片（140）裝於閥罩（20）之驅動器固定螺

樁（102）上。 

1.9.3 使用吊索繫於連接環（51），以吊車吊起驅動器與電磁閥組件，使

其螺樁孔對正閥罩上驅動器固定法蘭之螺樁，裝上組件直到其接

觸 2片固定墊片（140）。 

1.9.4 裝上 4只閉鎖墊圈（104）和螺帽（103）於螺樁（102）上適當的
鎖緊，但勿施以扭矩鎖緊。 

1.9.5 移除吊具及吊車。 

1.9.6 均勻的鎖緊 4個驅動器固定螺帽（103），其鎖緊扭矩為 80-90 ft-lb。 

1.10 安裝手動桿與聯動組件： 

1.10.1 將手動桿（45）延伸部位背向閥出口而套入閥桿（38）。 

1.10.2 以潤滑劑潤滑墊片（125）閥罩和推出軸（56）推出軸軸套（47）。 

1.10.3 安裝墊片（125）於手動桿（45）之兩側外面介於閥罩（20）間。 

1.10.4 將推出軸（56）穿過閥罩上的推出軸軸套（47）、墊片（125）、手
動桿（45）。 
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1.10.5 在軸兩端溝槽內裝上環夾（12），以確實固定推出軸（56）。 

1.10.6 支撐好手動桿（45）使其推力端軸孔中心對正連接環（51）之環
孔中心。 

1.10.7 調整驅動器活塞桿上的連接環（51），使手動桿（45）下方加工平
面至閥罩（20）頂部加工平面間之距離大約為 4英吋（參考附圖 4）。 

1.10.8 旋緊螺帽（112）以固定連接環（51），並確實的將垂片墊圈（117）
彎曲以固定螺帽（112）。 

1.10.9 使用潤滑油脂潤滑針狀滾子軸承（13），使用潤滑劑潤滑間隔環

（76）及連接軸（57）。 

1.10.10將針狀滾子軸承（13）裝入連接環（51）之軸承孔內，將間隔環
（76）裝於滾子軸承（13）兩側。 

1.10.11降下手動桿（45）套於連接環（51）、針狀滾子軸承（13）、間隔
環（76）上，將手動桿（45）、針狀滾子軸承（13），間隔環（76）
所有連接軸孔對正。 

1.10.12將連接軸（57）插銷孔與手動桿（45）之插銷孔位置對應後，將
連接軸（57）貫穿手動桿（45）、針狀滾子軸承（13）、間隔環（76）
以連結上述各組件。 

1.10.13連接軸（57）貫穿連結各組件後將兩測溝槽中裝入環夾（70）。 

1.10.14將插銷（14）插入手動桿（45）貫穿連接軸（57）以固定閉鎖整
組件。 

1.10.15以吊車吊掛上提手動桿（45）使驅動器活塞桿伸出全行程，吊車

緩緩降下手動桿（45）以減少吊升力量，使驅動器可藉彈簧之力

量完全縮回活塞桿，確認活塞桿（4）無被束縛不順現象。 

1.10.16若活塞桿有被束縛不順現象，則表示組裝排列有誤，應檢查修正。 

1.11 滾子軸承回裝： 

1.11.1 使用潤滑油脂潤滑軸承（13 及 69），將針狀滾子軸承（69）各別
裝入軸承承座（52）較大直徑處之兩側。 

1.11.2 將間隔環（118）與軸承（13）裝於軸承承座（52）較小直徑處之
兩側。 

1.11.3 在軸承承座（52）小直徑處之最外兩側溝槽上裝上環夾（126）。 

1.11.4 將軸承承座襯套（55）由軸承承座（52）頂部裝入，將螺帽（53）
由軸承承座襯套（55）下方鎖上，直到螺帽插銷孔對正軸承承座
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襯套插銷孔後，插入兩彈簧插銷，此時應確認軸承承座襯套（55）
與軸承承座（52）間可相對轉動，且彈簧插銷安裝後不能突出軸

承承座襯套內徑。 

1.12 軸承組件回裝： 

1.12.1 將兩耐磨板（101）裝配於閥罩（20）上端凹入區域。 

1.12.2 將兩固定板（100）裝於閥罩（20）兩側蓋住耐磨板（101），固定
板之吊耳孔應偏向驅動器方向。 

1.12.3 將 4組內六角螺絲（99）與閉鎖墊圈（87），由每一固定板（100）
較低處螺孔穿越固定板鎖於閥罩，暫以手鎖緊內六角螺絲（99）。 

1.12.4 將位置指示器之托架（136）跨過兩固定板（100）而安裝，先對
正螺絲孔後，以 2組內六角螺絲（98）與閉鎖墊圈（87），穿越托
架（136）鎖於固定板（100）與耐磨板（101），暫以手鎖緊內六

角螺絲（98）。 

1.12.5 將剩於 4組內六角螺絲（99）與閉鎖墊圈（87），穿越托架（136）
鎖於固定板（100）。 

1.12.6 將耐磨板（101）裝於驅動器水平之反方向使其緊靠閥罩支撐面，
均勻的鎖緊 16 只內六角螺絲（98）與（99），螺絲鎖緊後確認耐

磨板堅固的緊靠閥罩面。 

1.12.7 將整軸承組件「裝於軸承承座之所有組件，含軸承（13，69）、軸
承承座襯套（55）等」，藉由軸承承座襯套（55）內之螺牙旋入閥

桿（38），直到針狀滾子軸承（69）與手動桿（45）凸輪之間隙〝歸

零間隙〞等於拆解前之記錄值，並確認針狀滾子軸承（13）不會

壓緊耐磨板（101）。 

1.12.8 將位置指示器驅動凸輪（134）大端直徑朝向軸承承座襯套（55）
裝於閥桿（38）。 

1.12.9 裝上垂片墊圈（75）與固定螺帽（54），鎖緊螺帽（54）以固定驅
動凸輪（134）與軸承承座襯套（55），等整組 MSSRV 初步的測
試與調整後方可將垂片墊圈（75）彎曲閉鎖。 

1.13 回裝位置指示器。 
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附圖 01  MSSRV 零件編號圖 
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附圖 02  歸零間隙與手動桿調整及分裂調整套高度示意圖 

 

- 16 - 



5. Tyco International, Inc.公司沿革與近況介紹： 

(1) Tyco International, Inc.的業務經營範圍區分為電子元件、工程
產品與服務、防火，及保健四大區塊。而總公司以下分為工程

產品與防火部、電子元件部與保健部三大部門。其工程產品與

防火部之業務包括電氣與金屬產品、防火與建材、流量控制、

公共建設服務與熱力控制等。其中與核能相關部門為流量控

制，該部門已創立超過 80 種品牌，較有名的如：CROSBY、
ANDERSON GREENWOOD 、 MORIN 、 VANESSA 、

KEYSTONE、SEMPELL、SAPAG、YARWAY、DESCOTE、
INTERVALVE、GIMPEL、RAIMONDI等。 

(2) Crosby公司歷史：Crosby Steam Gage & Valve公司成立於 1874
年，並於 1920 年研發出第一個彈簧負載式安全閥。1945 年被

Stone 家族收購，1981 年被 Geosource 公司收購，1984 年被

Moorco公司收購，1993 年 Crosby Valve新加坡分公司成立，

1995 年 Moorco 公司被 FMC 公司併購， 1998 年 Tyco 
International, Inc.再收購 FMC公司的 Crosby部門至今。 

(3) 其他資訊：請參閱附錄 D。 

6. Tyco International, Inc.核能相關產品介紹： 

Tyco International, Inc.的子公司 Tyco Flow Control，其所屬的
Anderson Greenwood Crosby (AGC)專門生產核能相關產品，其產
品種類繁多，包括壓力釋放閥、手動閥與歧管、止回閥、球形閥、

相關輔助設備與核能級服務等，更詳細的介紹請參閱附錄 E。 

7. 設定壓力驗證裝置（SPVD）之原理與功能： 

(1)設定壓力驗證裝置（Set Pressure Verification Device, SPVD）為
Crosby公司所研發之產品，用於安全釋放閥之設定壓力測試，

其構造如下圖： 
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(2) SPVD於測試時將拉伸組件（SPVD/LW HEAD）安裝於MSSRV
上方，使拉伸機構與MSSRV之閥桿連接，測試時只需將 SRV
進口壓力提昇至該只MSSRV銘牌設定壓力之 75%左右（約 900 
psig）。 

(2) 而剩下到跳脫點之差壓大約 25%，則由外部輸入之壓縮空氣
推動拉伸組件內之囊狀氣缸提供，此空氣推動力量會由負載感

測元件（Load Cell）感測並將信號送至電腦控制器。 

(3) 當此推動力量大到足以使MSSRV產生跳脫動作時，則此跳脫
升程會由LVDT設備感測並將信號送至電腦控制器，電腦會記
錄此時之MSSRV進口蒸汽壓力（Pin）及由負載感測元件所得
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到之力量（F），並同時通知控制儀用空氣輸入的電磁閥關閉，
當儀用空氣停止輸入後，MSSRV之閥桿會因急洩開啟
（Popping）動作而繼續微量開啟。 

(4) 此MSSRV之跳脫值P（還不是設定壓力）係由下列公式求得： 
Ｐ＝ Pin（MSSRV進口蒸汽壓力）＋F（SPVD之拉力）／A 
其中A為SRV之閥座面積值。 
Ｐ值尚需經「環境溫度校正數據」修正後始為最終之設定壓力

值。 
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8. MSSRV之設定壓力及洩漏測試技術 

以下步驟中所標示之零件號碼請參閱前述之附圖 01。 

(1) 設定壓力測試 

1.1 MSSRV壓力設定點之調整，是依照銘牌標示之設定壓力值，將壓力

設定點調整到銘牌標示之設定壓力值之±1％範圍內，以蒸汽為媒
介，加溫模擬上乾井環境溫度（54.44℃～65.55℃）並保持熱穩定，
連續循環的成功操作 4次後，記錄閥開啟時之壓力。 

1.2 閥在每次急開（Popping）動作時皆處於熱穩定（Thermal Stabilization）
狀態，所謂熱穩定狀態就是MSSRV之閥體和閥罩外殼在 30分鐘內
其溫度變化低於±2℃，其量測位置參考附圖 03。 

1.3 溫度校正： 

1.3.1 測試設定壓力跳脫時如果環境溫度小於或大於 57.22℃時，所要求
的壓力設定值就必需經過校正。 

1.3.2 溫度校正方法如下述的公式： 
設定壓力 = 實際跳脫值 ± 校正值（如溫度超過 57.22℃則加校正
值，低於 57.22℃則減校正值）。 

1.4 如必要應重覆調整及連續循環的測試，直到操作測試在一致的公差

範圍內。 

1.5 壓力設定點之調整步驟如下： 

1.5.1 將MSSRV裝於測試台。 

1.5.2 緩慢的增加蒸汽壓力至設定壓力（設定壓力即閥剛開啟而流體持

續外流時之壓力）。 

1.5.3 如果設定點非在需求範圍內，則須調整主彈簧壓力。 

1.5.4 利用鬆開 4 只內六角螺絲（81）來調降下彈簧之彈力和壓力設定

點：以順時針之順序非常少量而漸漸增放鬆內六角螺絲，調整時

應保持閥蓋板（40）與閥罩（20）頂面平行。 

1.5.5 調升壓力設定點：拆除 4個分裂調整套（44），均勻的以非常少量

而漸增鎖緊 4只內六角螺絲（81），調整時應時常檢查閥蓋板（40）
與閥罩（20）頂面是否平行，閥蓋板（40）與閥罩（20）頂面之
距離大約每變化 0.001＂將導致設定壓力改變大約 0.5 psig，閥蓋
板（40）與閥罩（20）頂面之距離若減少，則設定壓力增大，閥

蓋板（40）與閥罩（20）頂面之距離若增加，則設定壓力減少。 

1.5.6 正確的壓力設定點的建立，必須經過 4 次的重覆的測試且其測試

- 20 - 



值皆在銘牌標示之設定壓力值±1％以內。 

1.5.7 壓力設定點確認後，量測閥蓋板（40）與閥罩（20）頂面之距離

（參考附圖），加工 4個分裂調整套（44）來配合量測距離，回裝

分裂調整套（44）後確實的以安全鐵絲（68）固定，並將 4 只內
六角螺絲（81）確實鎖緊扭矩。 

1.5.8 再次測試壓力設定點。 

1.6 接受標準： 

1.6.1 閥之設定點在需求限制範圍內。 

1.6.2 閥之操作順暢，無卡住或受約束等現象。 

(2) 閥座洩漏（密閉）測試： 

1.1 在設定壓力調整完成並已符合調整時相關需求時，MSSRV將用蒸汽
作為工作流體來進行閥座洩漏測試，先將內部蒸汽之壓力提升並維

持至初始壓力 6.89 Mpag，再加溫模擬上乾井環境溫度（54.44℃～

65.55℃），且控制成熱平衡（Thermal Equilibrium）狀態。 

1.2 熱平衡之定義就是MSSRV之閥體和閥罩外殼在 30分鐘內其溫度變

化低於±2℃。 

1.3 將蒸汽壓力緩慢的升至設定壓力之 90％。 

1.4 用一個冷鏡（Cold Mirror）或精密光面穿入MSSRV內，環繞觀察閥
座區之噴嘴面，以一正確合適之角度來反射出觀察面，觀察時不可

使閥之任何部位與冷鏡面接觸。 

1.5 洩漏檢查應作 3次，每次至少超過 3分鐘。 

1.6 接受標準： 

1.6.1 觀查冷棒鏡（Cold Bar Mirror）有輕微霧氣，是可接受之標準，霧
氣之定義就是由小水滴形成，而小水滴不能大到當鏡面拿垂直時

足以沿垂直鏡子滾落或滴落，若小水滴凝結成大水滴由鏡面掉

落，是不可接受的。 

1.6.2 另一替代方法，就是在 15分中內零洩漏，使用冷凝方法測試或容

積測試量測。 
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附圖 03  MSSRV閥體及閥罩外殼熱穩定溫度量測點位置圖 
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三、心得 

（一）由於本公司三座核能電廠的安全釋壓閥都沒有使用過 Target Rock

公司產品的經驗，對 Target Rock公司之業務與產品也不甚熟悉，

不免對核四廠的 MSSRV 品質有所疑慮，透過本次出國研習的機

會，可以近距離與該公司工廠部門的結構、系統與品管人員接觸，

並參觀MSSRV的測試設備。由於該公司持有多項 ASME資格認

證（N、NV、NPT），其各項產品的製程皆有嚴格管控，且工程人

員的技術水準也值得信賴。 

（二）透過本次的研習，充分了解本廠的 MSSRV 較友廠的 MSSRV 有

許多改良之處，增加設備之可靠度： 

1. 以杯形彈簧墊圈（Bellville Spring Stack）取代傳統的螺旋形彈

簧（Helical Coil），可消除彈簧之側向負載，提供一致且穩定
的設定壓力動作點。 

2. 硬化處理的螺紋式進口噴嘴（Threaded Nozzle）座面，可抵擋
流體的侵蝕。 

3. 閥盤採用 Target Rock工廠研發的 FLEX-C DISK設計，使閥盤
在閥座面可彈性配合閥座因熱效應產生的微小變化，密封效果

更佳。 

4. 由於MSSRV的活塞（Piston）與套筒（Liner）間有環形間隙，
當閥盤開啟瞬間，部分蒸汽將藉此間隙流進活塞上方空間。

Target Rock在MSSRV閥帽下部的 2”微排氣管內設計了一個限

流板（Orifice），用來控制活塞上方空間的壓力，協助閥盤坐

緊閥座，並可消除閥盤回座時的浮動現象。 

（三）本次研習期間，與 Target Rock公司的結構與系統工程師共同研討

MSSRV的分解、組裝及檢修技術，獲益良多，對未來的維護與保

養有更深刻的了解。 

（四）目前本公司三座核能電廠的安全釋壓閥都是使用 Crosby公司的產

品，透過本次研習，也更了解 Crosby公司對安全釋壓閥設計與製
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造的悠久歷史（1920 年至今）與技術能力。 

（五）安全釋壓閥設定壓力驗證裝置（SPVD）為 Crosby 公司的專利產

品之一，核一廠曾有使用經驗，可節省測試蒸汽使用量與測試時

間，透過本次研習機會，Crosby公司也利用影片輔助教學，介紹

SPVD的構造、原理與功能，獲益良多。 

（六）目前核一廠及核二廠的測試設備都是由 Crosby公司設計整合與製

造安裝，而 Crosby 工廠也擁有完整的測試設備與迴路，本次研

習，透過研討與經驗交流，對 MSSRV 之設定壓力及洩漏測試技

術有更深刻的認識，對未來核四廠測試廠房之建置也有完整的概

念。 
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四、建議事項 

（一）本次出國實習前，已先進行資料收集，包括友廠安全釋壓閥相關

程序書與圖面，測試設備與檢修機具之照片及測試法規相關資

料，並在出國前先行研讀，做初步了解，故在赴廠家實習期間，

能明確訂出研習主題，在有限的時間內學習更多技術。建議出國

人員在出國前應做充分準備，方能有效達成任務與目標。 

（二）由於友廠現有的安全釋壓閥測試設備已漸趨老舊，建議核四廠仍

應自行建置一套測試設備，提供電廠大修期間離線測試 MSSRV

之能力，既可符合法規要求，又可縮短大修工期。而建置本套測

試設備之時機，以商轉後開始建造到一號機第一次大修

（1EOC-01）前完成為宜。 

（三）依法規（ASME OM Code）要求，所有同型同廠牌的安全閥，每

5 年（一個測試區間）須測試 100%，且每 2 年至少須測試 20%之

前未測試過的閥。因電廠每次大修之週期為 18個月，故建議核四

廠未來對於安全釋壓閥的維護策略宜以 4.5 年（即 3 次大修）為

一個測試區間，前三次大修（第 18、36與 54個月）至少各測試

33%（6 只 MSSRVs），如此第一個 4.5 年共可測試 100%（18 只

MSSRVs），符合法規要求。 

（四）核四廠目前處於建廠階段，MSSRV預定在試運轉階段結束，Fuel 

Loading以前進行安裝，之後配合機組起動進行相關測試。雖然起

動測試項目並無需執行設定壓力測試，惟仍建議核四廠應先採購

最少需求量之MSSRV備品（建議最少需 6只），並利用友廠現有

的離線測試設備，建立足以測試核四廠 MSSRV 設定點壓力之能

力，以備不時之需。 
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附錄 

A. Target Rock公司介紹 

B. Target Rock產品介紹 

C. Target Rock工廠測試設備參觀照片 

D. Tyco International Inc.公司介紹 

E. Tyco International Inc.產品介紹 
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附錄 C. Target Rock工廠測試設備參觀 

 

測試設備全貌 
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測試座進口法蘭（盲封者） 

與出口法蘭 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

蒸汽蓄壓槽 

（小型，在隔板下方） 
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大型蓄壓槽 

 

 

 

 

 

 

 

 

蒸汽出口管路與閥門 
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升溫升壓控制閥 

 

 

排氣端限流孔尺寸測定裝置 
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環境溫度控制箱 

 

鍋爐 
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測試紀錄控制儀表 

 

 

測試控制盤面 
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屋外大型冷卻水塔、冷卻水泵與管路 
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Tyco Engineered Products & Services

World's premier manufacturers of flow control 
products. 

Over 80 product brands 
Expertise second-to-none
Innovative solutions to the most challenging flow 

control applications. 



Wrentham Manufacturing Plant - Wrentham, MA USA
“Nuclear Center of Excellence”

Tyco Valves & Controls
(Wrentham Facility)



Boston

Location
• Wrentham, MA 
35 miles SW of Boston

Tyco Valves & Controls
(Wrentham Facility)

1871 - Ashton Valve Co. founded (Cambridge, MA)
1874 - Crosby Steam Gage & Valve Co. founded (Charlestown, MA)
1920 - Spring Loaded safety valve developed
1945 - Stone family acquired Ashton and Crosby
1949 - Two companies merged and relocated to Wrentham, MA
1956 - Company name changed to Crosby Valve & Gage Co.
1971 - NV Certification
1981 - Crosby acquired by Geosource
1982 - Crosby UK licensee acquired
1984 - Crosby acquired by Moorco
1984 - Nuclear product (PORV) acquired from Garrett
1985 - Aberdeen Service Company (CSI)
1991 - Moorco becomes a public company
1991 - Crosby - Market Harborough achieves ISO 9002 Certification
1992 - Crosby - Wrentham achieves ISO 9001 Certification
1992 - Crosby - Aberdeen achieves ISO 9002 Certification
1993 - Crosby Valve Ptd. Ltd. established in Singapore
1994 - Crosby achieves vdTUV Certification
1995 - Moorco acquired by FMC
1997- Chinese Safety Quality License (SQL) awarded
1998 - Tyco International, Inc. acquired Crosby

Crosby Company History



Tyco Valves & Controls  
(Wrentham Facility)

Tyco Valves & Controls
(Wrentham Facility)

• Wrentham Facility Statistics
• At present location since 1949

• Age of Buildings:  8–80 yrs

• Footprint
• Lot Size:  21 Acres
• Building Size:  200,000 Sq. Ft.

• Office: 45,000 Sq. Ft. 
• Manufacturing: 135,000 Sq. Ft. 
• Warehouse:  20,000 Sq. Ft.

• Head Count:  91 Employees
• 31 Direct
• 60 Exempt / Non Exempt

* excluding non-operational charges



Tyco Valves & Controls
(Wrentham Facility)

• Markets Served:  Industry Focused vs. Product 
Focused

Customers:
Government Contractors, End Users, 

OEM’s

Customers:
End Users, Owner Operators, E&C’s, 

OEM’s

Products Sold:
Pressure Relief Valves, Check Valves, 

Strainers

Products Sold:

Pressure Relief Valves, Hand Valves & 
Manifolds, Check & Globe Valves

U.S. Navy Applications on nuclear 
submarines and surface ships 

(secondary side)

Commercial Nuclear Power Plant 
Applications (ASME Section III Safety 

Related)

NAVY INDUSTRYNAVY INDUSTRYNUCLEAR POWER INDUSTRY NUCLEAR POWER INDUSTRY 

Machining

Assembly
Testing



Crosby Products

• Pressure Relief Valves
• Spring Loaded
• Pilot Operated

• Specialty Products

Anderson Greenwood Products



Anderson Greenwood Products

Tyco Valves & Controls
(Wrentham, Facility)

Center of Excellence.CLP



Testing - Research and Development

Testing Capabilities
Over 120 years experience in pressure relief valve 
design, manufacturing and testing has developed at 
our Massachusetts and Texas locations the most 
sophisticated fluid test facilities in the world.  
Anderson Greenwood/Crosby’s engineering team has 
designed testing equipment and procedures that 
assure optimum valve performance under service 
conditions encountered in the nuclear power industry.

ASME - Accepted Testing 
Laboratory (Steam/Air/Water)
Integral part of the facilities is our flow laboratory for testing 
on steam,  air and water.

Test Facilities:

High Capacity Steam Loop
35,000 lb./hr Sustained 1500 psi
2,000,000 lb/hr Short Duration

ASME Accepted PRV Test Facility
Steam 35,000 lb/hr 1550 psi
Air 9,000 SCFM  2250 psi
Water 300 GPM 300 psi

Tyco Valves & Controls
(Wrentham, Facility)



1. Boiler
2. 1350 cu.ft steam accumulator
3. 300 cu.ft. test drum
4. IDE Silencer
5. Safety relief valve
6. Isolating gate valve
7. Servo-controlled low feed bypass valve
8. Servo-controlled main feed valve
9. Control room
10. Hydraulic power unit

11. Steam control valve
12. 4-inch meter tube
13. 6-inch meter tube
14. Manual control valve
15. Isolating valve
16. Valve being tested
17. Backpressure  control
18. Accumulator feed valve
19. Discharge line
20. Main steam supply line

High Flow Test Facility

ASME Quality and Product                
Certifications

Section I

Section IV

Section VIII

Section III
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