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前言

前言
感谢购买阿自倍尔公司 CV3000 Alphaplus 调节阀。

AGVB/AGVM 型顶部导向单座调节阀具有精确流量控制和成本低廉的特点。它拥有更轻的阀体
设计和多弹簧执行机构，与过去的型号相比重量和体积都分别减小了 20%。只要选择 CV3000 
Alphaplus，不仅可将占用空间和安装成本降到最低限度，维修也有保证。

另外，其流量截止性能与截止阀的性能相当。因此在工业过程中 CV3000 Alphaplus 可发挥双重
作用：过程流体的正常流量控制和截止。
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开箱和检查 CV3000 Alphaplus

打开 CV3000 Alphaplus 的包装
CV3000 Alphaplus 属于精密仪器，应该小心操作，以便避免损伤或破坏。

打开 CV3000 Alphaplus 的包装后，请确认是否包含下述物品：

• CV3000 Alphaplus

• 订购的附件

确认规格
所购买的 CV3000 Alphaplus 的规格标在执行机构的铭牌上。

咨询
若发现 CV3000 Alphaplus 的规格有任何问题，请与就近的阿自倍尔办事处或阿自倍尔公司
代表处联系。当进行咨询时，请务必告知 CV3000 Alphaplus 的型号 (MODEL No.) 和产品
号 (PROD. No.)。

铭牌

前言
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贮存 CV3000 Alphaplus

注意事项
尚未使用的 CV3000 Alphaplus 应按如下条件贮存：

• 具有常温和常湿、不受振动或冲击影响的室内。

• 保持与出厂时相同的包装状态。

操作步骤
使用过的 CV3000 Alphaplus 阀在贮存之前必需按照如下步骤进行处理：

步骤 措　　施

1 用水清洗调节阀体内部，清除任何残留流体，然后将它干燥。对于碳钢材料的阀
体，建议实施防腐蚀处理。

2 在附件的空气配管接口和电气导线管接口加上盖子，防止潮气进入。

3 用法兰罩或其它防护措施保护法兰表面。

4 将 CV3000 Alphaplus 贮存在具有常温和常湿、不受振动或冲击影响的室内。

前言
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第 1 章：一般说明

1-1：适用范围
本说明书包含顶部导向单座调节阀 (AGVB/AGVM 型 ) 的有关说明。

关于阀门定位器的说明，请参考下列使用说明书：

• OM4-8310-0200 (HTP 型 )

• OM4-8313-0100 (HEP 型 )

• OM4-8310-0410 (VPE 型 )

• CM4-AVP300-2001 (AVP 型 )

1-2：主要组件
每个调节阀包含两个主要组件 - 阀体和执行机构。阀体和执行机构的尺寸、耐压等级、材料类型以
及执行机构尺寸的组合可根据过程控制的需要进行选择。
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1-3：结构
典型的 CV3000 Alphaplus 系列调节阀如图 1-1 所示。

阀体用双头螺栓和螺母连接在阀盖上。安装在阀体与阀盖之间的密封垫圈发挥着内部流体的密
封作用，使阀体变成一个压力容器。

阀芯由导向衬套支撑，并由执行机构驱动。

气动薄膜多弹簧执行机构将气动控制信号转换为机械控制动作，使阀芯定位。

图 1-1  AGVB/ABVM 型

第 1 章：一般说明
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第 2 章：安装

2-1：吊环螺栓的最大起吊负载
薄膜外壳上有一对吊环螺栓，用来起吊阀门。最大允许起吊负载如表 2-1 所示，因此移动阀门
之前，请检查调节阀 ( 包括附件 ) 的总重量是否低于吊环螺栓的最大允许起吊负载。

表 2-1  吊环螺栓的最大起吊负载

阀体尺寸
( 英寸 ) 执行机构型号

重量 (kg) ( 标准阀盖 ) 吊环螺栓的最大起吊
负载 (kg)不带手轮机构 带侧装手轮机构

1/2, 3/4, 1 PSA1D, R 18 25
160

PSA2D, R 21 28

1-1/2 PSA1D, R 28 35

160PSA2D, R 31 38

PSA3D,R 51 78

PSA4D, R 69 96 220

2 PSA1D, R 29 36

160PSA2D, R 32 39

PSA3D, R 52 79

PSA4D, R 70 97 220

2-1/2 PSA3D, R 76 103 160

PSA4D, R 94 121 220

PSA6R 196 231 220 ( 仅执行机构 )

3 PSA3D, R 80 107 160

PSA4D, R 98 125 220

PSA6R 200 235 220 ( 仅执行机构 )

4 PSA3D, R 105 132 160

PSA4D, R 123 150 220

PSA6R 224 259 220 ( 仅执行机构 )

　注意
 ─ 当通过吊环螺栓起吊 CV3000 Alphaplus 时，请务必极度小心不要撞击执行机构

或阀体。
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2-2：将阀门安装到过程管线上
1. 安装阀门之前，请清除过程管线上下游的结垢、焊渣或其他污染物。

2. 确认过程流体的流动方向是否与阀体上的箭头标记一致。

3. 确认配管连接密封垫圈没有突出到过程管线内。必须小心选择适合过程流体的密封垫圈材料。

4. 确认过程管线没有向阀体传送过大的应力。均匀地拧紧过程管线连接法兰上的螺丝。

5. 将气动管线连接到执行机构和定位器之前，请将管线吹干净。

6. 请不要将任何加热或制冷设备安装到阀盖上。

2-3：安装后及开始操作前的检查
1. 检查所有空气管是否存在泄漏。

2. 检查薄膜外壳上的螺栓和螺母是否拧紧。

3. 拧紧压封法兰螺母，防止从填料压盖发生泄漏。标准拧紧扭矩如表 2-2 所示。

4. 检查过程管线是否存在泄漏。

表 2-2  压封法兰螺母的拧紧扭矩

阀杆直径 (mm) 编织填料 N.m (kgf-cm) PTFE V 形填料 N.m (kgf-cm)

13 50 {50}

0.8 {8}16 12 {125}

30 32 {320}

注 上述拧紧扭矩仅为参考值，可随所使用的填料不同而变化。

第 2 章：安装
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图 2-1  填料压盖部分

第 2 章：安装
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第 3 章：检查和维修

3-1：检查
调节阀的检查和维修如下：

1. 拧紧填料压盖：

大约每 6 个月拧紧填料压盖一次。请按照第 2.3 节介绍的拧紧步骤进行操作。

2. 检查阀位置的振荡。请参考第 6 章“故障排除”。

3. 检查是否存在异常噪音和振动。请参考第 6 章“故障排除”。
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第 4 章：拆卸和组装
本章将说明大修或调整时的拆卸和组装步骤。

4-1：从阀体上拆卸执行机构
1. 向执行机构施加空气压力，使阀位置指针指在超出全关 10% 至 20% 的位置。

2. 松开阀杆连接器的紧固螺栓并卸下。使阀杆与执行机构推杆松开。

3. 卸下支架紧固螺母。

4. 提起执行机构，将它从阀体上卸下。

　注意
— 1. 将执行机构从安装在过程管线上的阀上拆下之前，请务必先关闭过程管线，

并解除过程压力。

— 2. 拆卸之前请确认阀体是否已经冷却。

— 3. 当将控制阀从过程管线上卸下时，请松开过程管线上的所有螺栓和螺母，避
免过大的应力传递到吊环螺栓上。

图 4-1  拆卸执行机构
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4-2：阀体的拆卸和组装
若要拆卸或组装阀体，请参考图 4-2 至 4-4，并按照如下步骤操作。

拆卸步骤
1. 松开填料压盖上的六角螺母。

2. 卸下阀盖上的六角螺母 (1)。

3. 从阀体上提起并卸下阀盖。

4. 阀座被旋在阀体上。若要拆卸阀座，必需专用工具 ( 选购件 )。

　注意
 ─ 若阀芯与阀盖一起被拆下，通过旋转阀芯将它从阀盖上卸下。进行该操作时，当

心不要损坏阀杆。

检查
重新组装之前，请检查拆卸的零件是否存在损伤。若发现任何损伤，请更换零件。订购零件时，
请参考铭牌上的阀门 PROD. No.。

1. 填料压盖卸下后请不要再使用，重新组装阀门时请使用新的填料压盖。用于真空时，请确认
填料压盖的构成是否如图 2-1 所示。

2. 检查阀芯的表面和阀座是否存在损伤。

3. 检查阀体密封垫圈接触面和阀盖是否存在损伤。请不要再使用原来的密封垫圈，重新组装阀
门时请使用新的密封垫圈。

4. 检查阀芯导向部分、阀杆和导向衬套的内部导向部分是否存在损伤。

第 4 章：拆卸和组装
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组装步骤
1. 用专用工具 ( 选购件 ) 将阀座牢固地旋到阀体上。关于拧紧扭矩，请参考表 4-1。除禁油阀门

外，请在螺纹部分涂上润滑油“Neverseize”。

2. 将阀芯放置在阀座上。

3. 将阀盖套在阀体上，检查阀盖与阀体的相应部分之间的匹配是否正常。交替、均匀地拧紧螺母。
关于拧紧扭矩，请参考表 4-2。

4. 如图 2-1 所示放入填料。

注 当使用编织填料时，请让填料相互重叠，使切断端交替错位。

5. 安装填料推杆和填料密封法兰，拧紧螺母。关于拧紧扭矩，请参考表 2-2。

6. 检查填料推杆上的 O 形圈是否安装到阀盖填料盒。

表 4-1  阀座的拧紧扭矩

阀体尺寸 ( 英寸 ) 扭矩 N·m (kgf-cm)

1/2, 3/4, 1 140 {1400}

1-1/2, 2 210 {2100}

4 590 {6000}

表 4-2  阀盖双头螺栓的拧紧扭矩

阀体尺寸 ( 英寸 ) 螺栓尺寸 扭矩 N·m (kgf-cm)

1/2, 3/4, 1 M10 140 {1400}

1-1/2, 2 M16 210 {2100}

2-1/2, 3 M16 340 {3500}

4 M16 590 {6000}

第 4 章：拆卸和组装
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图 4-2  AGVB 型调节阀 
( 可用阀体尺寸：1/2 英寸、3/4 英寸、1 英寸 )

第 4 章：拆卸和组装
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图 4-3  AGVB 型调节阀 
( 可用阀体尺寸：1-1/2 英寸、2 英寸 )

第 4 章：拆卸和组装
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图 4-4  AGVB 型调节阀 
( 可用阀体尺寸：2-1/2 英寸、3 英寸、4 英寸 )

第 4 章：拆卸和组装
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4-3：执行机构的拆卸和组装
正常情况下，执行机构不需要调整。但在某些情况下，可能需要拆卸并重新组装执行机构。当
将执行机构安装到阀体上、修改其规格或更换损坏的零件时，建议重新组装执行机构。这些情
况下拆卸和重新组装执行机构的步骤请参见第 4.3.1 和 4.3.2 节。

拆卸之前的注意事项
1. 只有吊环螺栓的螺母是由不锈钢制成的。当组装膜盒外壳时请将这些螺母与其它螺母分开放

置。

2. 拆卸阀门之前，请在膜盒外壳顶部和底部做好位置标记。这样将有助于找到空气配管的连接
位置。

3. 请将卸下的零件存放在干净的地方。

　注意
 ─ 当从执行机构上拆卸螺栓和螺母时要特别小心。执行机构中含有强力压缩弹簧，

可能会引起受伤或其它伤害。当拆卸螺栓或螺母时，请务必严格按照关于执行机
构和顶部手轮的拆卸或组装说明进行操作。

第 4 章：拆卸和组装
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4-3-1：PSA 1、2、3、4 型的拆卸和组装

拆卸步骤
A. 正作用型 ( 参见图 4-5 或 4-6)

1. 断开空气配管，将附件从执行机构上卸下。

2. 卸下阀杆连接器。

3. 从膜盒上卸下紧固螺栓 ( 一对吊环螺栓除外 )。

4. 交替、均匀地松开一对吊环螺栓。利用该吊环螺栓可进行弹簧的初始设置。

5. 卸下膜盒上。将执行机构推杆与薄膜一起向上拉出。

6. 取出弹簧。

B. 反作用型 ( 参见图 4-7 或 4-8)

1. 断开空气配管，将附件从执行机构上卸下。

2. 卸下阀杆连接器。

3. 从膜盒上卸下紧固螺栓 ( 一对吊环螺栓除外 )。

4. 交替、均匀地松开一对吊环螺栓。利用这些吊环螺栓可进行弹簧的初始设置。

5. 卸下膜盒上盖。取出弹簧。

6. 将执行机构推杆与薄膜一起向上拉出。

第 4 章：拆卸和组装
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图 4-5  正作用型 (PSA1D、PSA2D) 图 4-6  正作用型 (PSA3D、PSA4D)

第 4 章：拆卸和组装
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图 4-7  反作用型 (PSA1R、PSA2R) 图 4-8  反作用型 (PSA3R、PSA4R)

第 4 章：拆卸和组装
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组装步骤
组装之前，请检查各零件是否存在划伤、损伤、变形、油漆剥落或其它缺陷。若要组装执行机构，
请执行如下步骤：

A. 正作用型

• 请参考图 4-5 和 4-6。

1. 用 4 个螺栓将膜盒盖 ( 下 ) 固定到支架上。同时，如图 4-9 所示设定空气通风孔。对于 
PSA1D 和 PSA2D 执行机构，请将弹簧板固定到膜盒盖和支架上。

2. 固定弹簧板，并将弹簧安装到弹簧板上 ( 参见图 4-9)。

3. 将执行机构杆 ( 与连接的薄膜一起 ) 插入衬套中。请当心不要让衬套内表面或灰尘密封圈
被连杆的螺纹部分划伤。若可能，最好将螺纹部分用粘性胶带盖起来。

4. 旋转执行机构杆，如图 4-9 所示放置薄膜板止动器。

5. 放置上膜盒盖 ( 上 )，并用一对吊环螺栓固定。

注： 将空气配管接口设置在如图 4-9 所示的位置。

交替、均匀地拧紧一对吊环螺栓。通过拧紧这些吊环螺栓，完成弹簧的
初始设置。

6. 用紧固螺栓固定膜盒盖。

7. 安装阀杆连接器。将空气配管连接到膜盒上盖的接口中。

8. 完成组装后，请进行如下检查：

• 在膜盒上盖的空气配管接口中施加 490kPa (5kgf/cm2) 的空气压力，然后用肥皂水检
查薄膜周围是否存在泄露。

• 将执行机构作为独立的单元，操作到最大行程，检查执行机构的动作是否平稳。

　注意
 ─ 请按照正确的方向安装连杆的密封填料和灰尘密封圈。请参考图 4-5 和 4-6。

第 4 章：拆卸和组装
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图 4-9-1  PSA1D 型执行机构

图 4-9-2  PSA2D 型执行机构

图 4-9  正作用型

第 4 章：拆卸和组装
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图 4-9-3  PSA3D 型执行机构

图 4-9-4  PSA4D 型执行机构

图 4-9  正作用型

第 4 章：拆卸和组装
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B. 反作用型

• 请参考图 4-7 和 4-8 。

1. 用 4 个螺栓将膜盒下盖固定到支架上。同时，将空气配管接口设置在如图 4-10 所示的位
置。

2. 将执行机构杆 ( 与连接的薄膜一起 ) 插入衬套中。请当心不要让衬套内表面或灰尘密封圈
被连杆的螺纹部分划伤。若可能，最好将螺纹部分用粘性胶带盖起来。

3. 旋转执行机构杆，如图 4-10 所示放置薄膜板止动器。

4. 固定弹簧板，并将弹簧安装到弹簧板上 ( 参见图 4-10)。

5. 放置上薄膜外壳，并用一对吊环螺栓固定。

注意： 将空气排气管设置在如图 4-10 所示的位置。交替、均匀地拧紧吊环螺栓。
通过拧紧这些吊环螺栓，完成弹簧的初始设置。

6. 用紧固螺栓固定膜盒盖。

7. 安装阀杆连接器。

8. 在空气通风孔安装防雨水盖。

9. 将空气配管连接到下薄膜外壳的接口中。

10. 完成组装后，请进行如下检查：

• 在膜盒下盖的空气配管接口中施加 490kPa (5kgf/cm2) 的空气压力，然后用肥皂水检
查薄膜周围是否存在泄露。

• 将执行机构作为独立的单元，操作到最大行程，检查执行机构的动作是否平稳。

　注意
 ─ 请按照正确的方向安装连杆的密封填料和灰尘密封圈。请参考图 4-7 和 4-8。
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图 4-10-1  PSA1R 型执行机构

图 4-10-2  PSA2R 型执行机构

图 4-10  正作用型
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图 4-10-3  PSA3R 型执行机构

图 4-10-4  PSA4R 型执行机构

图 4-10  反作用型
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图 4-11  执行机构的螺栓和螺母

表 4-3  执行机构螺栓和螺母的拧紧扭矩
[N.m {kgf.cm}]

序号 材质 PSA1,2 PSA3 PSA4

① S45C
SK5 M14 45 to 70

{460 to 710} M20 160 to 215
{1,600 to 2,200} M20 2650 to 358

{2,700 to 3,650}

② S30C M12 35 to 50
{360 to 510} M16 90 to 120

{920 to 1,220} M16 90 to 120
{920 to 1,220}

③ S30C M8 15 to 20
{150 to 200} M8 15 to 20

{510 to 200} M12 50 to 60
{510 to 610}

④ SUS304 M8 15 to 20
{150 to 200} M8 15 to 20

{510 to 610} M12 50 to 60
{510 to 610}

⑤ S30C M8 10 to 15
{100 to 150} M10 30 to 40

{300t o 400} M10 30 to 40
{300 to 400}

注 在反作用执行机构上安装防雨水盖。将盖子旋入薄膜外壳直到盖子的凸肩 ( 凸缘 ) 与
薄膜外壳接触为止，然后将盖子再继续旋转半圈完全拧紧。
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编号 项 目 材 料
1 螺母 S45C, SK5
2 膜盒上盖 SAPH370
3 薄膜 EPDM, Polyaimid
4 吊环螺栓 S20C
5 螺母 SUS304
6 螺栓 SUS304
7 膜盒下盖 SAPH370
8 衬套 SPCC, bronze, PTFE, lead
9 灰尘密封圈 NBR

10 支架 S25C
11 阀杆连接器 S25C
12 螺栓 S30C
13 薄膜固定器 SS400
14 薄膜板 AC4A/AC4C
15 弹簧 SWOSM-B/SWOSC-V
16 螺栓 S30C
17 螺母 S20C
18 弹簧板 SPCC
19 螺栓 S30C
20 密封垫圈 NBRS, PCC
21 连杆密封填料 NBR
22 O 形圈 NBR
23 连杆 SUS304
24 扁圆头螺丝 SUS304, SK5
25 刻度板 SUS304
26 埋头螺丝 SUS304
27 铭牌 SUS304
28 防雨水盖 SUS304
29 垫圈 SUS304

图 4-12  PSA 型执行机构
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4-3-2：PSA6 型执行机构的拆卸和组装

1. 一般
结构

本执行机构由气缸、弹簧单元、限位器、弹簧固定器、六角支柱、支架、手轮和单作用定位器构成。

关于执行机构的外观，请参考图 4-13 PSA6R 的外观

阀体上的组装
通过将螺母组件安装到阀体上来组装支架和阀体。

阀杆连接器用来连接执行机构杆和阀杆。

空气配管连接
当用作调节阀时，将该配管连接到单作用定位器。关于单作用定位器的详细情况，请参考如下
说明书。

气动定位器 (HTP 型 ) No. OM4-8310-0200

电 - 气定位器 (HEP 型 ) No. OM4-8310-0100

电 - 气定位器 (AVP300/301 型 ) No. CM4-AVP300-2001

图 4-13  PSA6R 的外观
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标定
该执行机构不需要标定。

当用阀杆连接器将阀体的阀杆与执行机构杆连接起来时，为了将阀芯装在阀座环上，必须进行
适当的调整。然后松开执行机构刻度板上的螺丝，将行程指针调节到刻度板上的合适位置。

操作处理时的注意事项

　注意
 ─ 当自动操作带手轮的执行机构时，在开始操作之前，请确认 AUTO/MANUAL 切

换销是否已经插入销孔、链条挂在手轮上、指示正处于 AUTO 位置。

 ─ 当进行拆卸或组装时，请务必将执行机构保持为朝上的姿势 ( 弹簧单元位于上方，
支架位于下方 )

 ─ 当使用吊环螺栓时只能起吊执行机构，组装的阀门不能仅靠吊环螺栓起吊。
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2. 手轮 AUTO/MANUAL 切换

关于手轮 AUTO/MANUAL 切换的详细情况请参考图 4-14。

对于带 AUTO/MANUAL 切换功能的执行机构，可在自动操作和用手轮手动操作之间切换。

操作过程中可随时进行 AUTO/MANUAL 切换。

图 4-14  AUTO/MANUAL 切换示意图

图 4-15  操作说明标牌
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步骤 操作步骤

1 从销孔中拉出 AUTO/MANUAL 切换销，从手轮上脱开约束手轮的链条。

2 确认转轮上的操作标牌，将手柄转向 SHUT 方向，降低滑动螺丝。

3 将执行机构杆和滑动螺丝上的圆孔对准，插入销钉。将销钉完全推入并固定到位。

4 确认标牌上的 OPEN、SHUT 箭头，将手轮转向阀门打开或关闭的方向。转动扭
矩应该低于 127Nm (13kgf)。

5 当手轮无法继续转动时，请检查阀门的开度并不用操作。

　注意

当阀门到达机械停止位置时，请不要施加过分的外力。否则阀杆可能会损坏。请
参考“10. 故障排除”寻求解决办法。

6 为了恢复自动操作，请取出切换销，转动手轮直到滑动螺丝停止在 AUTO 位置 (
参考下图 4-16)。
为了限制手轮的移动让链条通过切换销，并将切换销固定在销孔中。确认该状况
后请恢复自动操作。

图 4-16
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3. 执行机构的拆卸和组装

拆卸和组装步骤说明如下。当定期维修或出现故障而需要拆卸或组装执行机构时，请参考如下
说明。

拆卸之前的准备
1. 只有吊环螺栓的螺母是由不锈钢制成的。当组装气缸时，请将这些螺母与其它螺母分开放置。

2. 拆卸阀门之前，请在气缸顶部和底部做好位置标记。这样将有助于找到空气配管的连接位置。

3. 请将卸下的零件存放在干净的地方。

　注意
 ─ 当从执行机构上拆卸螺栓和螺母时要特别小心。执行机构中含有强力压缩弹簧，

可能会引起受伤或其它伤害。当拆卸螺栓或螺母时，请务必严格按照关于执行机
构和顶部手轮的拆卸或组装说明进行操作。

从阀体上拆卸执行机构
请参考第 7 页的 4-1。
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执行机构的拆卸
< 拆卸步骤 >

执行机构的拆卸步骤说明如下。

有关信息请参考图 4-17、18 或表 4-4。

A 标记和保护

步骤 操作步骤

1 对齐执行机构顶部弹簧固定器、限位器、气缸和气缸组装用支架凸缘上的标记。

2 在连杆螺纹部分上缠绕 PVC 带保护密封部分和导向衬套。

B 卸下滑动螺丝制动器

步骤 操作步骤

1 松开固定滑动螺丝锁定件 No.49 的六角头螺栓 No.50 和六角螺母 No.51。

2 卸下滑动螺丝锁定件 No.49

C 卸下弹簧固定器

步骤 操作步骤

1 松开执行机构顶部的六角螺母 No.2 和吊环螺母 No.1 并卸下。

2 垂直向上提起弹簧固定器 No.17 并卸下。

D 卸下升降止动器和弹簧单元

步骤 操作步骤

1 松开固定升降止动器 No.20 和气缸 No.21 的六角支柱 No.4、No.9 (4 根支柱 ) 并
卸下。

2 垂直向上提起升降止动器 No.20 并卸下。

3 将吊环螺栓安装到弹簧固定器 No.59 ( 位于弹簧单元 (M12 × 2) 的顶部 ) 的螺纹孔
中，用吊车将弹簧单元 ( 约 120kg) 吊起。

4 用吊车吊起后，卸下活塞的 No.57 密封部分 ( 带内衬 No.7，O 形圈 No.8)。

E 卸下滑动螺丝和气缸

步骤 操作步骤

1 用手转动滑动螺丝 No.34，并从底部拉出

2 松开固定气缸和手轮的六角螺栓 No.12 (4 个螺栓 ) 并卸下。

3 垂直向上提起气缸并卸下。

F 卸下蜗杆单元

步骤 操作步骤

1 按顺序卸下轴承保持架 No.31、单柱止推轴承 ( 上 ) No.32、蜗轮 No.33 和单柱止
推轴承 ( 下 ) No.32。

2 松开固定齿轮箱 No.30 和支架的六角螺栓 No.12 (4 个螺栓 ) 并卸下。
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图 4-17  PSA6R
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表 4-4 零件参照表

编号 零件名称 编号 零件名称

1 吊环螺母 33 蜗轮

2 六角螺母 34 滑动螺丝

3 弹簧垫圈 35 锁定销

4 六角支柱 ( 长 ) 36 手轮

5 O 形圈 37 操作说明标牌

6 活塞单元 38 弹簧垫圈

7 带内衬 39 锁定螺母

8 O 形圈 40 单列轴承

9 六角支柱 ( 短 ) 41 蜗轮轴

10 密封垫圈 42 键

11 弹簧垫圈 43 齿轮箱盖

12 六角头螺栓 44 灰尘密封圈

13 圆形衬套 45 六角头螺栓

14 灰尘密封圈 46 弹簧垫圈

15 耐摩衬套 47 扁圆头小螺丝

16 铭牌 48 指示器

17 弹簧固定器 49 滑动螺丝锁定件

18 防雨水盖 50 六角头螺栓

19 O 形垫圈 51 六角螺母

20 限位器 52 六角螺母

21 气缸 53 限位器的固定器

22 连杆压封 54 弹簧 ( 大 )

23 导向衬套 55 弹簧 ( 小 )

24 灰尘密封圈 56 弹簧止动器

25 刻度板 57 活塞

26 扁圆头小螺丝 58 连杆

27 指针 59 弹簧托盘

28 杆连接器 60 止动器

29 支架 61 制动螺母

30 齿轮箱 62 弹簧垫圈

31 轴承支架 63 O 形圈

32 单列角轴承

图 4-18  弹簧单元
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拆卸弹簧单元
< 拆卸步骤 >

弹簧单元的拆卸步骤说明如下。

关于拆卸信息，请参考第 32 页图 4-18。

若仅更换活塞密封部分 ( 带内衬，O 形垫圈 )，则不需要进行拆卸。

A 卸下弹簧单元

步骤 操作步骤

1 松开六角螺母 No.52 ( 顶部的 4 个螺母 ) 并卸下。

2 卸下限位器的固定器 No.53

3 均匀地松开六角螺母 No.52 ( 底部的 4 个螺母 ) 直到弹簧 No.54 和 No.55 的弹力
变为零为止。

　注意
当拆卸螺栓和螺母时，请按照弹簧单元的拆卸步骤进行。否则，弹簧飞出可能会
引起受伤。

4 卸下弹簧固定器 No.59

5 卸下弹簧 ( 大 No.54，小 No.55)

B 卸下活塞单元

步骤 操作步骤

1 松开限位器 No.60 并卸下。

2 利用连杆 No.58 的平坦面松开制动螺母 No.61 并卸下。

3 卸下弹簧垫圈 No.62、O 形圈 No.61。当心不要让连杆的螺纹弄伤 O 形圈。

4 从活塞 No.57 上分开连杆 No.58。
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组装执行机构
< 组装过程中的注意事项 >

• 拆卸和检查过程中，请参考检查项目的有关章节，确认任何零件中都没有异常。若发现任何
异常，请根据需要进行更换或修理。

• 在每次定期拆卸时都必须更换滑动部分的 O 形圈。一旦固定部分的 O 形圈发生变形、损伤
或裂伤，请进行更换。

• 清洁 O 形圈、油封、耐摩衬套及带内衬的 O 形圈槽并涂上足够的润滑油。

• 要确保拆卸前的维修工作中的任何灰尘或脏物都不要留在气缸或导向衬套的滑动部分。

带手轮执行机构的组装
< 组装步骤 >

关于组装信息，请参考第 31 页图 4-17。

A 组装步骤，手轮和气缸的组装

步骤 操作步骤

1 当支架处于向上的位置时，放置齿轮 No.30 并用六角头螺栓 No.12 (4 个螺栓 ) 暂
时固定。

2 在单柱止推轴承 ( 上 / 下 ) 上施加润滑油，依次安装轴承 ( 下 ) No.32、蜗轮 
No.33、轴承 ( 上 ) No.32 和轴承支架 No.31。详细情况请参考下图 4-19。

图 4-19

3 从底部将装有带内衬 No.13 的滑动螺丝 No.34 插入并旋入。在滑动螺丝 No.34 的
螺纹上施加润滑油。

4 将滑动螺丝 No.34 和滑动螺丝制动件 No.49、六角头螺栓 No.50 和六角螺母 
No.51 组装起来。

5 在连杆压封 No.22 和灰尘密封圈 No.24 上施加润滑油并组装到气缸 No.21 上。

6 将气缸 No.21 置于齿轮箱 No.30 上并暂时用六角头螺栓 No.12 (4 个螺栓 ) 固定。

7 用连杆 No.58 校准气缸位置，使连杆可平稳地移动，并用第 37 页表 2 所示的扭
矩拧紧。若连杆无法平稳地移动，用塑料锤轻敲气缸或齿轮箱，校准到适当的位置。

第 4 章：拆卸和组装



4-29

B 组装活塞单元、升降止动器和弹簧固定器

步骤 操作步骤

1 将吊环螺栓安装到活塞单元上弹簧固定器 No.59 顶部的螺纹孔 (M12 × 2) 中，
用吊车吊起并垂直向上提起。

2 垂直向上吊着的同时，将涂上润滑油的 O 形圈 No.8 和带内衬 No.7 装在活塞 
No.57 上。

3 从顶部将活塞单元组装到气缸 No.21 中。确认连杆 No.58 的圆孔是否在前面出现。

4 将限位器 O 形圈 No.5 安装到气缸 No.21 顶部的槽内。

5 从顶部插入限位器 No.20，并用六角支柱 No.4、No.9 (4 个 ) 固定。对角旋入
相同的长度的支柱。

6 进行组装，使六角支柱 No.4、No.9 装入弹簧固定器 No.17 的螺栓孔。

7 用六角头螺母 No.2 (4 个 ) 固定弹簧固定器 No.17。

8 将吊环螺母 No.1 (2 个 ) 安装在六角支架 No.4 上

不带手轮执行机构的组装
当组装不带手轮的执行机构时，除了执行机构的手轮适用步骤外，请按照第 34 页“带手轮执行
机构的组装”中的步骤进行。
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4. 主要更换零件
根据设计，执行机构的零件一般可使用很长时间。但是，建议按照如下期限更换如下零件：

带内衬 ------ 每 5 年一次

衬套 ------ 同上

耐摩衬套 ------ 同上

密封垫圈 ------ 同上

灰尘密封圈 ------ 同上 ( 拆卸时也需要更换 )

连杆密封圈 ------ 同上 ( 拆卸时也需要更换 )

O 形圈 ------ 同上 ( 拆卸时也需要更换 )

执行机构组装的拧紧扭矩

下表所示为执行机构组装的拧紧扭矩。参考图 4-20 执行机构螺纹部分的拧紧扭矩。

表 4-5

序号 尺寸 拧紧扭矩 [N·m (kgf-cm)]

A M14 80~120 {800-1200}

B M20 270~360 {2700-3650}

C M24 300~410 {3050-4150}

D M14 80~120 {800-1200}

E M12 50~60 {500-600}

图 4-20  执行机构螺纹的拧紧扭矩
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第 5 章：低泄露压盖填料系统 SECURE-SEAL

5-1：概　要
SECURE-SEAL 是为能够长期确保密封性能而采用有效负载构造的压盖填料构造系统。为了满
足美国清洁空气法（CAAA：Clean Air Act Amendments）中规定的挥发性有机化合物（VOC：
Volatile Organic Compounds）排放规定，本公司按照公司内部指定的评价标准 *，确认在甲烷
换算值的大气浓度中，压盖填料泄漏量能够控制在 500 ppm 以下。

关于压盖填料部的构成情况请参照图 5-1 SECURE-SEAL 结构图。

* 2005 年 10 月以前，国内外还没有规定压盖填料泄漏性评价方法的工业标准。

No. 名　称

 压盖双头螺栓

 压盖螺母

 填料法兰

 弹簧套

 碟形弹簧

 填料压环

 O 形圈（内径侧）

 O 形圈（外径侧）

 压盖填料

 垫片

 中心轴

 填料函

图 5-1 SECURE-SEAL 结构图

5-2：构　造
使用的压盖填料 P4519 是以碳作为芯材的聚四氟乙烯编组填料，在实现低滑动摩擦化、热循环
以及无石棉的同时，还可以对应各种不同的流体种类。

这种压盖填料是被紧固在由碟形弹簧构成的有效负载构造上的。在最初进行紧固时，碟形弹簧是
处于紧密压缩状态的。在运用阀门的同时压盖填料会减小应力大小，并降低其密封性，但是其还
是会借助碟形弹簧的复原能力拧紧阀门，使其能够维持较好的密封性。为了定位和保护环境，碟
形弹簧是被收纳在弹簧套中的。可以通过弹簧套的正面窗口以及刻度线了解到碟形弹簧的负载状
态。

对于可适用的控制阀机种，无需变更阀体和操作器即可将这些零部件追加到现有产品上。
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5-3：填料压盖部的安装方法

5-3-1：安装前的准备工作
【1】确认零部件的表面状态

由于若零部件的表面上有损伤等，则可能会导致流体从周边向外泄露，并无法将其密封性能发挥
出来，因此还请对下列零部件的表面状态进行确认。

零部件名称 确认事项 预计事项

中心轴 •  无任何刮伤、凹痕等损伤、缺损。

• 无生锈、腐蚀情况。

•  成品表面整体均匀一致。

•  无毛刺。

•  无涂料或粉末状物质、污垢附着，
干净清洁。

•  必要时需要对其进行酒精清洗等
处理。

在残留有左侧记载状态的情况下，可能会
出现流体从损伤等周边泄露出来，且无法
发挥其密封性能的情况。填料函

垫片的两端面

填料压环

　填料接触面

　O 形圈槽

填料法兰

　压盖螺母接触面

在残留有左侧记载状态的情况下，可能会
出现紧固力不足导致无法发挥其密封性能
的情况。

填料法兰

　整体

压盖双头螺栓

压盖螺母

• 无损伤、生锈、缺损问题。 在残留有左侧记载状态的情况下，可能会
导致控制阀损坏，甚至发生人身事故。

表 5-1 需要确认表面状态的零部件
【2】新品零部件的准备

在新安装或重新组装时，请准备好下表中列出的零部件新品。

零部件名称 确认事项 预计事项

压盖填料 表面上无损伤，且无涂料或污垢
附着

在残留有左侧记载状态的情况下，可能会
出现流体从损伤等周边泄露出来，且无法
发挥其密封性能的情况。

碟形弹簧 在残留有左侧记载状态的情况下，可能会
由于紧固力不足导致其在短时间内发生压
盖填料泄露，并无法发挥其密封性能。

表 5-2 需要更新的零部件
【3】润滑油以及抗磨损剂的准备

请适量准备下表中列出的润滑油以及抗磨损剂（也可以是与其作用相同的产品）。

产品名称 涂抹位置

硅润滑油
信越有机硅公司制造的 G40M

压盖填料整体

无滴点润滑油
美国 Sulflo 公司制造的 Plastilube No. 3

备用 O 形圈整体

抗磨损剂
美国 Bostik 公司制造的 Never-seez

压盖双头螺栓的螺丝表面

压盖螺母的底座面

表 5-3 润滑油和抗磨损剂

第 5 章：低泄露压盖填料系统 SECURE-SEAL
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5-3-2：开始组装
【1】涂抹润滑油

步骤 1.  请在所有的压盖填料整体表面上薄薄地涂抹一层表 5-3 中所示的润滑油［信越有机
硅公司制造的 G40M］（厚度为不超过 0.3 mm）。

步骤 2.  请分别在填料压环内外径的 2 个备用 O 形圈上涂抹一层表 5-3 中所示的润滑油［美
国 Sulflo 公司制造的 Plastilube No. 3］。

【2】零部件组装

步骤 具体步骤说明

1 请参照图 5-2，确认压盖填料的方向。请首先在螺丝表面涂抹一层表 5-3 中所示的
抗磨损剂［美国 Bostik 公司制造的 Never-seez］，然后将其植入到填料函中。

压盖螺母侧

有锥度侧

填料函植入侧

螺丝部分的较短一侧

PSA1、2专用（M8） PSA3、4专用（M12）

图 5-2 压盖双头螺栓的方向

2 请特别注意不要损伤中心轴表面，并在最开始时就将垫片组装上。

3 然后安装上 1 个压盖填料。如图 5-3 所示，请注意填料的开口方向。请使用管子等
将填料紧紧插入，最后轻轻按压一下。在安装好 2 个之后，请将每一个填料的切口
错开 180°，并按照这种形式再继续安装第 3 个以及更多的填料。

主填料的打开方法

图 5-3 压盖填料的使用方法

4 下一步，请首先确认一下填料压环方向（请参照图 5-1，外径 O 形圈侧为填料侧），
然后在充分注意不要损坏中心轴表面的同时进行组装。

5 在充分注意不要损坏中心轴表面的同时，参照图 5-1 来组装碟形弹簧。

第 5 章：低泄露压盖填料系统 SECURE-SEAL
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步骤 具体步骤说明

6 在参照图 5-4 组装弹簧套时，需保证压盖双头螺栓能够被 2 条对向侧面槽引导 
（2 组对向侧面槽的尺寸是完全相同的）。此时，请充分注意不要损伤中心轴表面。
另外，在碟形弹簧被收纳在弹簧套中的状态下，其是无法与中心轴相接触的。

双头螺柱

中心轴 弹簧套

图 5-4 弹簧套的引导组装　俯瞰图

7 请在充分注意不要损坏中心轴表面的同时安装填料法兰。

8 请在双头螺柱的螺丝表面以及螺母的底座面上涂抹表 5-4 所示的抗磨损剂［美国
Bostik 公司制造的 Never-seez］之后，用手紧固螺母。

第 5 章：低泄露压盖填料系统 SECURE-SEAL
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【3】紧固

步骤 具体步骤说明

1 在参照图 5-5 的同时，请从弹簧套的正面窗口处确认碟形弹簧的安装情况。如果正
确安装的话，那么位于最下方的碟形弹簧外径的下边框部分就与弹簧套的下侧刻度
线处于基本嵌合的状态（由于各种碟形弹簧的尺寸公差也会有所不同，所以可能会
出现无法严密嵌合的情况）。

弹簧套的正面外观

刻度线
最下段

外径下边框

紧固前 按照指定扭矩紧固后

图 5-5 碟形弹簧的负载状态

2 请将左右两个压盖螺母相对应地各旋转 1/2 圈数左右，紧固至规定扭矩为止。紧固
扭矩如表 5-4 所示。当紧固扭矩低于规定值时，由于紧固力不足可能会导致泄漏量
超过规定值，所以还请特别注意。若紧固扭矩超过了规定值，不仅中心轴的滑动摩
擦会增大，而且压盖填料的消耗速度也会加快，从而可能会导致泄漏量在短时间内
就会超过规定值，所以还请特别注意。

执行机构的种类 阀杆尺寸 紧固扭矩

PSA1、 2 φ13 mm 6 ～ 7 Nm
PSA3、 4 φ16 mm 15 ～ 17 Nm

表 5-4 压盖螺母紧固力矩

5-3-3：拧紧
在下述的几种情况下，请按照规定扭矩进行拧紧操作。

 A） 在安装控制阀之前进行检查时

 B） 在对设备进行测试运行或启动运行时

 C） 在设备运行时，压盖填料泄漏量超过规定值时

另外，如果拧紧后压盖填料泄漏量仍然处于超规定值状态的话，就请对一整套压盖填料零部件进
行重新安装。另外，这种情况下推荐您将压盖填料和碟形弹簧更换为新品。

第 5 章：低泄露压盖填料系统 SECURE-SEAL
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第 6 章：ISO15848-1 认证 低泄露压盖填料系
统 SECURE-SEAL

6-1：概　要
SECURE-SEAL是为能够长期确保密封性能而采用的有效负载构造的压盖填料构造系统。目前该
系统已经获得了符合阀门弱放射性能相关的国际标准规格ISO15848-1的第三方认证。

关于压盖填料部的构成情况请参照图6-1、图6-2 SECURE-SEAL结构图。

No. 名称

 压盖双头螺栓

 压盖螺母

 填料法兰

 碟形弹簧

 填料压环

 碳环 P6210C2FS
 适配器填料 P6720
 主填料 P4519
 垫片

 中心轴

 O 形圈（内径侧）可选

 O 形圈（外径侧）可选

 填料函

图 6-1 SECURE-SEAL 结构图 （聚四氟乙烯编织物规格）

No. 名称

 压盖双头螺栓

 压盖螺母

 填料法兰

 碟形弹簧

 填料压环

 碳环 P6210
 适配器填料 P6720
 主填料 P6617CL
 垫片

 中心轴

 O 形圈（内径侧）可选

 O 形圈（外径侧）可选

 填料函

图 6-2 SECURE-SEAL 结构图 （石墨规格）
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6-2：构　造
主填料是一种以碳纤维作为芯材的聚四氟乙烯编组填料，在实现低滑动阻力的同时，还可以对应
各种不同的流体种类的填料。主填料 P6617CL 是一种在滑动部位安装了经过特殊重整处理以及
润滑处理的石墨薄板的石墨填料。适配器填料 P6720 是一种对使用聚四氟乙烯纤维进行加固的
石墨针织纱进行编组并实现低滑动阻力的填料。
这种压盖填料是被紧固在由碟形弹簧和其它零部件构成的有效负载构造上的。在运用阀门的同时
压盖填料会减小应力大小，并降低其密封性，但是其还是会借助碟形弹簧的复原能力降低这一问
题的影响程度，以维持较好的密封性。可以通过填料法兰和填料压环之间的位置关系了解碟形弹
簧的负载状态。

6-3：开始运行
在开始运行时，请对压盖填料进行紧固操作（拧紧）。关于压盖填料的紧固方法，请参照 6-4-2【3】
紧固。
在进行正确紧固操作后，还是会有压盖填料泄露的情况下，请按照 6-4-1：安装前的准备工作的
说明准备好相应的零部件，并按照 6-4-2：开始组装的说明进行组装。

6-4：填料压盖部的安装方法

6-4-1：安装前的准备工作
【1】确认零部件的表面状态

如果零部件的表面上有损伤等，则可能会导致流体从周边向外泄露，并无法将其密封性能发挥出
来，因此还请对下列零部件的表面状态进行确认。

零部件名称 确认事项 预计事项

中心轴 •  无任何刮伤、凹痕等损伤、缺损。

• 无生锈、腐蚀情况。

• 成品表面整体均匀一致。

• 无毛刺。

•  无涂料或粉末状物质、污垢附着，
干净清洁。

在残留有左侧记载状态的情况下，可能会
出现流体从损伤等周边泄露出来，且无法
发挥其密封性能的情况。填料函

垫片的两端面

填料压环

　填料接触面

　O 形圈槽

填料法兰

　压盖螺母接触面

在残留有左侧记载状态的情况下，可能会
出现紧固力不足导致无法发挥其密封性能
的情况。

填料法兰整体

压盖双头螺栓

压盖螺母

• 无损伤、生锈、缺损问题。 在残留有左侧记载状态的情况下，可能会
导致控制阀损坏，甚至发生人身事故。

表 6-1 需要确认表面状态的零部件

第 6 章：ISO15848-1 获得认证低泄露压盖填料系统 SECURE-SEAL
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【2】新品零部件的准备
在新安装或重新组装时，请准备好下表中列出的零部件新品。

零部件名称 确认事项 预计事项

压盖填料

（主填料和适配器填料）

碳环

表面上无损伤， 且无涂料或污垢

附着

在残留有左侧记载状态的情况下， 可能会

出现流体从损伤等周边泄露出来， 且无法

发挥其密封性能的情况。

碟形弹簧 在残留有左侧记载状态的情况下， 可能会

由于紧固力不足导致其在短时间内发生压

盖填料泄露， 并无法发挥其密封性能。

表 6-2 需要更新的零部件

【3】润滑油以及抗磨损剂的准备
请适量准备下表中列出的润滑油以及抗磨损剂（也可以是与其作用相同的产品）。

产品名称 涂抹位置 聚四氟乙烯
编织物
规格

石墨
规格

氟素润滑油　美国杜邦公司制造
krytox GPL207

压盖填料（主填料和适配器填料） 
整体

 ×

无滴点润滑油　美国Sulflo公司
制造
Plastilube No. 3

O 形圈整体  

抗磨损剂　美国Bostik公司制造
Never-seez

压盖双头螺栓的螺丝表面  

压盖螺母的底座面  

表 6-3 润滑油和抗磨损剂

第 6 章：ISO15848-1 获得认证低泄露压盖填料系统 SECURE-SEAL
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6-4-2：开始组装
【1】涂抹润滑油
步骤 1.  如果为聚四氟乙烯编织物规格，则请在压盖填料（主填料和适配器填料）整体表面

上薄薄地涂抹一层表 6-3 所示的［KrytoxGPL207］润滑油。如果为石墨规格，则
请不要涂抹润滑油。

步骤 2.  如果为附带 O 形圈的规格，请分别在填料压环内外径的 2 个 O 形圈上涂抹一层表
6-3 中所示的润滑油［美国 Sulflo 公司制造的 Plastilube No. 3］。

【2】零部件组装

步骤 具体步骤说明

1 请参照图 6-3，确认压盖填料的方向。请首先在填料函植入侧的螺丝表面涂抹一层
表 6-3 中所示的抗磨损剂［美国 Bostik 公司制造的 Never-seez］，然后将其植入到
填料函中。

压盖螺母侧

填料函植入侧

螺丝部分的较短一侧

图 6-3 压盖双头螺栓的方向

2 请特别注意不要损伤中心轴表面，并在最开始时就将垫片组装上。

3 请使用管子等将碳环紧紧插入。由于此时可能会对碳环造成损伤，所以请小心安装。
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步骤 具体步骤说明

4 【聚四氟乙烯编织物规格】
安装上 1 个适配器填料。此时，请不要打开填料的切面。请使用管子等将填料紧紧
插入，最后轻轻按压一下。

安装上 1 个主填料。如图 6-4 所示，请注意填料的开口方向。
请使用管子等将填料紧紧插入，最后轻轻按压一下。在安装第 2 个和第 3 个填料时，
请将填料的切口错开 180°后进行安装。

安装上 1 个适配器填料。此时，请不要打开填料的切面。请使用管子等将填料紧紧
插入，最后轻轻按压一下。

主填料的打开方法

图 6-4 主填料的打开方法

【石墨规格】
安装上 1 个适配器填料。此时，请不要打开填料的切面。请使用管子等将填料紧紧
插入，最后轻轻按压一下。

安装上 1 个主填料。此时，请不要打开填料的切面。另外，请将有标记图案的一面
向上放置。请使用管子等将填料紧紧插入，最后轻轻按压一下。第 2 个和第 3 个也
请按照同样的方式逐个进行组装。

安装上 1 个适配器填料。此时，请不要打开填料的切面。请使用管子等将填料紧紧
插入，最后轻轻按压一下。

5 请使用管子等将碳环紧紧插入。由于此时可能会对碳环造成损伤，所以请小心安装。

6 请首先确认一下填料压环方向（参考图 6-1、图 6-2），然后在充分注意不要损坏中
心轴表面的同时进行组装。

7 请按照图 6-5 所示，将碟形弹簧叠放在一起后再安装在填料压环上。

横向并列3枚×纵向并列2枚横向并列2枚×纵向并列3枚

聚四氟乙烯编织物规格 石墨规格

图 6-5  

8 请将填料法兰插入到填料压环中进行组装。

9 请在压盖螺母侧的螺丝表面以及螺母的底座面上涂抹表 6-3 所示的抗磨损剂［美国
Bostik 公司制造的 Never-seez］之后，用手紧固螺母。

第 6 章：ISO15848-1 获得认证低泄露压盖填料系统 SECURE-SEAL
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【3】紧固

步骤 具体步骤说明

1 请将左右两个压盖螺母相对应地各旋转 1/2 圈数左右，紧固至规定扭矩为止。紧固
扭矩如表 6-4、表 6-5 所示。当紧固扭矩低于规定值时，由于紧固力不足可能会导
致无法发挥其密封性能，所以还请特别注意。若紧固扭矩超过了规定值，不仅中心
轴的滑动摩擦会增大，而且压盖填料（主填料和适配器填料）的消耗速度也会加快，
从而可能会导致在短时间内发生泄漏，并使其无法发挥密封性能，所以还请特别 
注意。

执行机构的种类 中心轴尺寸 紧固扭矩

PSA2 Ø13 mm 11 N·m
PSA3、4 Ø16 mm 25 N·m

PSA6 Ø30 mm 54 N·m

表 6-4 压盖螺母紧固力矩（聚四氟乙烯编织物规格）

执行机构的种类 中心轴尺寸 紧固扭矩

PSA2 Ø13 mm 11 → 0（降低）→ 7 N·m
PSA3、4 Ø16 mm 25 → 0（降低）→ 17 N·m

PSA6 Ø30 mm 54 → 0（降低）→ 36 N·m

表 6-5 压盖螺母紧固力矩（石墨规格）

第 6 章：ISO15848-1 获得认证低泄露压盖填料系统 SECURE-SEAL
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步骤 具体步骤说明

2 如果按照表 6-4、表 6-5 所示的紧固扭矩拧紧，就会如图 6-6 所示，填料法兰和填
料压环的上端面处于基本嵌合的状态（由于各种碟形弹簧的尺寸公差、压盖双头螺
栓和压盖螺母的摩擦也会有所不同，所以可能会出现无法严密嵌合的情况）。
在碟形弹簧的方向不同，或紧固力矩与表 6-4、表 6-5 中所示的数值不同的情况下，
就会出现如图 6-7 所示的填料法兰与填料压环的上端面无法嵌合的情况。在这种情
况下，请确认碟形弹簧的方向以及紧固力矩是否正确。

有高低差 无高低差

紧固前 按照规定扭矩紧固后

图 6-6 碟形弹簧的负载状态（正确组装情况下）

紧固后仍然会存在高低差

图 6-7 碟形弹簧的负载状态（错误组装情况下）

3 请确认从上面俯瞰时，中心轴与填料压环的间隙大小处于均等状态（参照图 6-8）。

填料压环

填料法兰 压盖双头螺栓

中心轴

间隙

图 6-8 俯瞰图

第 6 章：ISO15848-1 获得认证低泄露压盖填料系统 SECURE-SEAL
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6-5：关于 SECURE-SEAL 在现有控制阀上的应用
在将 SECURE-SEAL 规格改造适用在现有控制阀上时，请注意以下几点。

• 如果在填料函里面或中心轴表面等，会对密封性能造成影响的位置处存在损伤等问题，则可能
会导致无法发挥其密封性能。如果发现上述问题，则请更换一个与 SECURE-SEAL 零部件完
全相同的新品。

• 对于 SECURE-SEAL 规格能否与现有的阀体和执行机构组合使用这一问题，请查阅规格表
（SS4-SSL100-0100）确认，或联系本公司的营业、服务人员进行咨询。由于与一般的压盖
填料系统相比，SECURE-SEAL 规格的压盖填料系统的滑动阻力较大，所以可能会出现无法
与现有的执行机构组合使用的情况。另外，由于滑动阻力较大，所以如果与现有执行机构组合
使用，就会使允许范围内的关闭压差降低。在为了满足允许范围内的关闭压差而提升现有执行
机构的供气压力的情况下，请确认其是否满足阀门定位器和减压阀的压力表规格，以及是否会
对初始压力造成影响等。

• 请确认 SECURE-SEAL 规格所采用的压盖填料（主填料和适配器填料）的工作温度范围是否
满足现有控制阀的温度条件。特别是由于 SEUCRE-SEAL 石墨规格相比于一般的石墨填料的
工作温度更低，所以需要格外注意。

6-6：关于废弃
本产品不再使用的时候，请将其作为工业废弃物根据当地的条例规定进行妥当处理。此外，请勿
在废弃后回收利用本产品或者部分零配件。

第 6 章：ISO15848-1 获得认证低泄露压盖填料系统 SECURE-SEAL
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第 7 章：调整

作为一般原则，薄膜调节阀不需要的调整。当将执行机构连接到阀体时、为了大修或其它目的
而拆卸执行机构时，必须调整开度 ( 行程 )。

有关该调整的信息，请参考图 4-1、7-1，并按照如下步骤操作：

1. 利用凿子和锤子，通过拧紧支架紧固螺母，将执行机构连接到阀体上。

2. 将压力可调气源 ( 带压力调节器 ) 连接到执行机构 - 连接到膜盒上盖 ( 正作用 ) 或膜盒下
盖 ( 反作用 )。

3. 降低阀芯，确认是否与阀座接触。

A. 正作用型

4. 向执行机构施加与铭牌上的弹簧范围对应的最大空气压力。

5. 将空气压力增大到供气压力，作为响应，确认执行机构杆是否移动 1 至 2mm。该移动代
表行程裕量。

6. 降低空气压力。然后重新沿增大方向将压力增大到与弹簧范围对应的最大值。

7. 在上述状态下，通过调整连接执行机构推杆和阀推杆的杆连接器的螺纹，使执行机构杆和
阀杆对成一直线，然后牢固拧紧杆连接器的紧固螺栓。( 参见图 7-1)

B. 反作用型

4. 向执行机构施加与铭牌上的弹簧范围对应的最小空气压力，作为响应，检查执行机构杆是
否移动 1 至 2mm。

5. 增大空气压力。然后重新沿减小方向将压力降低到与弹簧范围对应的最小值。

6. 执行与项目 A " 正作用型 " 步骤 (7) 相同的步骤。( 参见图 7-1)
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图 7-1  正或反作用型的调整

第 7 章：调整



8-1

第 8 章：故障排除
本章也将说明各种问题的现象、原因和解决办法。某些零件可能需要更换。若需进一步帮助，
请与阿自倍尔代表处联系。

表 8-1  故障排除

现　象 原因和解决办法

不稳定的阀门操作
接近全关时阀门出现振荡

• Cv 值太大。

• 减 Cv 值。
• 对于单座阀，阀流动方向装反了。

供气压力不稳定 • 同一供气管线上连接有大型气动设备。

• 确认供气容量、配管容量，容量限制是否恰当。
• 过滤减压阀容量不够或运转不正常。

信号压力不稳定 • 控制器没有正常调整。

• 正确调整控制器 ( 正确设定比例带和其它参数 )。
• 确认控制器输出是否存在异常变化。

即使信号压力稳定，阀门也出现 
振荡

• 定位器本身的振荡输出。

• 检查并修理或更换定位器。
• 由于执行机构推力不足而受过程流体压力变化的 影

响。请将执行机构更换为更大的型号。

阀门振动 阀芯在任意位置发生阀
门振动 ( 产生噪音 )

• 配管振动。

• 牢固固定配管。
• 检查其它振动源。
• 阀芯或导杆发生磨损。
• 检查各零件并根据需要进行更换。

仅当阀塞处在某个位置时发生阀门
振动 ( 产生噪音 )

• 检查过程流体条件的变化 ( 节流口、CV 值等变化 )。
• 检查阀芯构造的变化 ( 流量控制特性的变化 )。

阀门操作缓慢或无法工作 • 配管有空气泄漏。

• 执行机构有空气泄漏。
• 阀芯的导向部分堵塞异物。填料老化或硬化，会增

大滞后。
• 定位器异常 ( 通过直接接到供应正常的气源检查定

位器的操作 )。

填料部分出现流体泄漏 • 检查阀盖螺母是否松动。

• 检查阀盖是否损坏。

即使阀芯处于全关闭位置，仍有大
量流体泄漏到下游

• 执行机构部分有空气泄漏。
• 向执行机构施加供气压力或大气压力。检查供气源

和定位器。
• 检查阀芯是否真的处于全关闭位置。
• 检查阀座环是否出现锈蚀或腐蚀。
• 检查导向部分的紧固程度。
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第 9 章：关于废弃
本产品不再使用的时候，请作为报废物品，根据当地的条例，适当处理。请不要再利用该产品
的全部部品。
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