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第一节 开箱验货及贮存
1. 设备在包装和运输过程中有可能受到意外损伤。当用户收到货物后，应及时开箱验货，进行

外观检查，如发现阀门本体，执行器及所配仪表有外观损伤，应及时做好记录，必要时请拍

下特写照片，以便供货商或货运代理迅速解决问题。

2. 如果阀门包装开封后在一个月内不会被安装，请揭开法兰端口保护板涂上防护油，盖上保护板

入库保存。请做好防尘及防潮保护措施。

3. 吊装运输阀门时，务必做好防止阀杆及仪表管路等部件受损的措施。

4. 执行器与阀门在出厂前已做好初步调试，在非特殊情况下请不要将执行器和阀门分离，也不要

拆卸任何仪表。

第二节 安装注意事项：
1. 安装位置的选择

 选择直管段处安装调节阀，非特殊情况阀杆应垂直向上，执行器的上方必须预留足够的空间

(最少 200mm)以便检修时拆卸执行器。特殊情况下阀门也可以竖直方向安装(执行器水平安

装)，但当执行 器较大时，应将执行器的支架弹性支撑，必须考虑设备的振动和管道的热膨胀

问题，不能硬性固定。

 阀体上铸有出入口(OUT/IN)标识，同时标有介质流向箭头，必须保证出入口方向正确。

2. 旁路措施

如果希望调节阀在系统运行时仍能检修，请考虑采用三阀旁路措施。

3. 阀门与管道的连接时的注意事项

 阀门两端的管道在安装阀门前应保证自然对中，附加应力不利于连接甚至损坏阀门本体。

 采用法兰连接时，注意法兰螺栓紧固不要过力，否则会对阀体产生过大的附加应力甚至损坏法

兰

4. 仪表连接

如用户在定单中没有过滤减压阀，则用户必须在气动定位器前自己加装过滤减压阀。

5. 填料

阀门安装后，填料密封处有可能产生微量泄漏，请适当拧紧压兰螺栓，但不应过紧，否则可能

因摩擦力过大造成执行器驱动阀门困难，出现卡涩现象。

6. 高压差工况

如果调节阀前后的关闭压差超过 5MPa，且正常工况下可能长时间关闭时，调节阀前必须加装

切断闭锁阀并设计成与调节阀联锁关断以保证调节阀的正常使用寿命(因小开度高压差状态下介

质流速过大,介质对阀芯的冲刷比较严重,应尽量避免小开度状态下长时间运行，必要时修请改

系统设计)，否则将可能缩短调节阀的使用寿命。

7. 特殊阀盖

当介质温度很高时，调节阀将选配延长颈阀盖，用以保证填料的正常密封，在做保温措施时，

延长颈应外露，请注意千万不能将延长颈包在保温材料中，否则可能破坏填料密封。

8. 阀门安装完毕后必须进行如下检查调试

 检查阀杆的实际行程，应与铭牌上的行程一致，如有必要，请重新设定行程。

 气源管路泄漏检查。管路泄漏可能导致开或关向速度减慢，甚至开关不到位。

 检查阀门的开关方向与控制信号的关系，其正反作用应与设计一致。 (请参阅相应的执行器

的调试说明书)

检修与维护
一般性的检修与维护如更换气动执行器的薄膜，更换密封填料及垫圈，阀芯的研磨与更换等不

需要将阀门从管道上拆下来。(请参阅附后结构部件图)
执行器的拆卸顺序：
1. 松开阀杆与执行器推杆连接夹板之前先将阀芯离开阀座，即阀门不在全关位。

2. 拆卸连接夹板上的附件，并松开紧固螺栓。
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3. 去掉连接夹板。

4. 断掉气动执行器的气源(或断掉电动执行器的电源)。
5. 松开执行器的支架与阀盖之间的锁紧螺母并从阀杆上方取出锁紧螺母。

6. 将执行器垂直吊装起来，注意不要磕碰阀杆(阀杆偏心会导致卡涩泄漏等一系列问题)，阀盖颈

部有螺纹，也不能磕碰，否则将可能无法紧固执行器。

阀门的解体顺序
1. 松开压兰螺栓，取下压兰及隔兰。

2. 松开阀盖紧固螺栓，取下螺母，垂直取出阀盖，同时抓住阀杆防止跌落碰伤阀芯或阀杆。

3. 取出笼套，扔掉两只密封垫圈，

4. 从阀盖中小心地拔出阀杆阀芯。

5. 用弯钩钩出所有的填料环。

6. 将阀杆/阀芯连接销钉褪出，并将阀杆从阀芯中拧出。一般定购阀芯的同时需定购配套的阀杆，

所以一般阀杆将同旧的阀芯一起扔掉。

7. 如果需要重新加工阀座或更换阀座时，还要将阀座拧下来。拧阀座之前使用小砂轮将阀座环与

阀体之间的焊点打磨掉。一般性的研磨不需要取下阀座环。

活塞环的替换
活塞环种类主要根据介质温度，流向以及泄漏等级要求来选择，因而有许多种活塞环。活塞环一般

与活塞及阀杆成套购买，用户定购备件时需要提供阀门序列号，以便生产与原设计同样的部件。

柔性石墨填料的更换
1. 清理填料函及阀杆，如阀杆表面附着有硬颗粒或有凸起，用细砂纸磨光。

2. 先将两到三只柔性石墨环顺着阀杆滑到底部填料衬垫上。

3. 将灯笼式填料环加在柔性石墨环上，然后再将四到五只柔性石墨环加到上面。 注

意： 如果阀盖上设计有加油孔，需确认灯笼式填料环正对加油孔。

4. 将隔兰搁在填料上，隔兰下部进入填料函最少 3毫米。

5. 将压兰搁到隔兰上。

6. 对称拧紧压兰螺母，注意不要太紧。

人字形特氟龙填料的更换
1. 清理填料函及阀杆，如阀杆表面附着有硬颗粒或有凸起，应用细砂纸磨光。

2. 用硅树脂润滑特氟龙密封环(共 5只)。
3. 将填料衬套滑到填料函底部。

4. 将填料衬垫搁在衬垫上。

5. 先将公环(三角尖朝上)顺着阀杆滑到衬垫上，然后将三只同样的填料环(人字口朝下)顺着阀

杆滑入填料函搁在公环上。

6. 将母环(三角尖朝下，平底朝上)滑入填料函，再将隔兰搁在上面。

7. 将压兰平放在隔兰上。

8. 对称拧紧压兰螺母，注意不要太紧。

回装阀门
1. 一般阀芯与阀杆成套供货，如果只更换其中的一件，先铳出固定销，拧出阀杆。将新阀杆

(新阀芯)与旧阀芯(旧阀杆)拧紧在一起，重新打孔，加装新的固定销后去掉毛刺。

2. 在阀座螺纹部分及阀体的螺纹部分抹上润滑钼粉。换上新的阀座垫片，拧紧阀座。

3. 将新阀体/阀盖缠绕密封垫搁在阀体上，放入笼套。

4. 将阀芯组件放入笼套。

5. 将新阀体/阀盖缠绕密封垫搁在笼套上，小心地将阀盖穿过阀杆及阀盖螺栓搁在笼套上，调

整阀盖位置使之对中，确保阀芯能上下自由滑动。

6. 对称拧紧阀盖紧固螺母。
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阀芯阀座的研磨
概要
阀芯阀座的研磨应在阀门组装好后进行，这样才能确保阀芯阀座密封面的正确接触。研磨只能解决

较小的冲刷划痕或毛刺，当冲刷痕迹较深时，必需进行机械加工再研磨。

研磨程序
1. 准备好研磨用具。

2. 将阀座及阀芯密封面上涂上 A级或更好的抛光粉，阀杆上涂上润滑油。

3. 回装阀门主要部件，水平夹板夹住阀杆上螺纹部分，两端接上舒适的手柄，抓住手柄上提

阀芯，让阀芯组件自己落下，上提的高度试阀芯组件重量而定。如阀芯组件较轻，颗用手

抓住手柄直接轻敲阀座，注意用力适当。

4. 研磨一段时间后转动手柄换一个角度再研磨，如此反复若干周。

5. 每隔 5到 10分钟重新涂上抛光粉，可提高研磨效果。

6. 研磨到一定程度后，用手向下压住阀杆，在阀门入口打风压，通过检查出口的漏风量来判

断密封情况。

7. 密封达到要求后，解体阀门清理所有阀内件后回装阀门。 注意：如果只是清理阀座，请不

要松动或拆卸阀座。

执行器的回装
1. 请参照气动执行器的操作维护手册组装并调整好执行器。

2. 将执行器的支架底部通过阀杆垂直下落到阀盖上并使其平稳。

3. 转动执行器选择合适的方向(以方便仪表管线布置以及操作维护为好)，并紧固锁紧螺母。

4. 确保阀芯在全关位，且执行器推力杆也在最低位置，如有必要需转动手轮或接通气源将执

行器全关。将联接开口螺母的一半压到阀杆和执行器推力杆上，使两杆的终端与中间的紧

固螺栓孔等距，并保证紧固螺栓能正常穿过螺栓孔。必要时可转动开口螺母。

5. 将剩下的一半开口螺母与已装的一半合适地咬合，插入只小的紧固螺栓，稍微拧紧即可。

6. 转动半边开口螺母，使执行器推力杆上升约 3毫米，确保阀芯全关且执行器能施加附加推

力于阀芯上，否则阀门有可能因机械限位或预紧力不足而关闭不严密。

7. 插入中间的主螺栓并拧紧，请注意方向，如带返馈杆应与定位器连接。再次拧紧 4只小螺

栓，确保所有螺栓紧固以防松动，但不要过紧。

8. 气动操作阀门开关，检查开关是否顺畅，如符合要求，将阀门全关，调整阀位指示圆盘使

之正对阀位刻度的零位。

9. 安装其它仪表附件，根据仪表控制要求重新设定调整执行器。

补充说明：任何情况下不要使阀芯在全关时发生转动，否则有可能损坏阀芯密封面。

检修周期
根据系统工况以及实际特殊条件，如果调节阀门的设计工况与系统的实际工况相差很远，

则阀门经过短时间的运行即可表现出不正常，如有必要请立即解体检查，以便确认故障原因，将具

体情况记录备案并通知供货商以便我们协助解决所存在的问题。第一次检修时间建议在投运后一到

三年内解体检查，以便检查阀门的磨损状况和磨损速度，并寻找减少磨损的方案，如从热控方面使

阀门尽可能少地工作在小开度，如关闭压差较大则在调节阀关闭时联锁带动闭锁阀关闭。

以后的检修周期可以根据第一次检修时阀芯的磨损状况确定检修周期。
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备品备件
1. 定购备件时请提供阀门型号和序列号，气动执行器或电动执行器的支架上的铭牌上的第一

和第二行即是。以便生产商根据阀门序列号查询所有参数如材料尺寸等，保证给用户提供

与原装部件完全一致的备件。

2. 一级备件为填料，阀盖/阀体密封垫圈，一般更换周期 3到 5年，活塞密封环(部分型号和小

口径阀门无活塞环)，高温高压调节阀的软密封件更换周期较短。

注: 请尽量采用进口填料,进口调节阀的填料涵比较浅,而国产填料需要的层数比进口的多,
国产填料对阀杆的摩擦阻力大,可能导致执行器无法驱动调节阀而造成卡涩.

3. 二级备件为阀芯活塞/活塞密封环/阀杆组件(一般阀杆与活塞同时定购，活塞环可以单独定

购)，笼套，阀座及阀座垫片。一般更换周期为 5到 10年。
4.

序 号 部 件 名 称 序 号 部 件 名 称

1：

2：

3：

4*：

5：

6：

7:

8**

9*

10*

11*：

阀体

阀体/阀盖紧固螺栓

阀体/阀盖紧固螺母

阀体/阀盖密封垫圈

阀盖

隔兰螺栓

隔兰螺母

阀芯(活塞)

合金活塞环

柔性活塞环

密封衬环

15**

16**

17：

18：

19**

23

24

25：

26*：

27：

28*：

阀杆

阀杆固定销

阀座

阀座密封垫

笼套

隔兰

压兰

执行器支架锁紧螺母

填料

填料支撑套

填料衬垫

带*的部件为常用备件，带**的部件为二级备件。其中 9\10\11 都称为活塞密

封环，8/15/16 应成套定购，名为阀芯/阀杆组件。
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填料压兰推荐预紧力一览表

阀杆直径 压力等级 最大力矩 最小力矩

ANSI ft.lb N.m ft.lb N.m
3/8" 9.525mm 150 4 18 2 9

300 5 22 3 13
600 6 27 4 18
900 7 31 5 22
1500 9 40 6 27

1/2" 12.7mm 150 6 27 4 18
300 7 31 5 22
600 10 45 7 31
900 13 58 9 40
1500 16 71 11 49
2500 18 80 13 58

5/8" 15.875mm 150 5 22 3 13
300 6 27 4 18
600 9 40 6 27

3/4" 19.05mm 150 12 53 8 36
300 15 67 10 45
600 22 98 15 67
900 30 134 20 89
1500 37 165 25 111
2500 45 200 30 134

1" 25.4mm 300 27 120 18 80
600 37 165 25 111
900 46 205 31 138
1500 57 254 38 169
2500 67 298 45 200

1.25" 31.75mm 300 36 160 24 107
600 49 218 33 147
900 61 271 41 182
1500 75 334 50 223
2500 90 401 60 267

1.75" 44.45mm 300 48 214 32 142
600 67 298 45 200
900 88 392 59 263
1500 108 481 72 320
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2500 125 556 85 378

12/19 系列调节阀内部结构图

部件号 部件名称 部件号 部件名称

1 阀体 16 阀芯/阀杆固定销（19/79系列没有）

2 阀体/阀盖紧固螺栓 17* 阀座环

3 阀体/阀盖紧固螺母 18* 阀座垫片（19/79系列没有该垫片）

4* 阀盖垫片（12/19/72/79 系列上下 2 个

为 1套，10/71系列 1套只有 1个）

19 笼套（10/71系列没有笼套）

5 阀体上盖 24 填料压兰

8** 阀芯（建议与密封环 9阀杆 15和销钉

16成套更换）

25 执行器支架锁紧螺母

9* 阀芯密封环 26* 填料

15** 阀杆（19/79 系列阀杆与阀芯是焊接

的，不能单独提供）

*常用备件

**二级备件阀芯/阀杆/固定销组件


