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1.总则 

1.1 适用范围 
本操作手册适用于 Friedrich Krombach GmbH 
Armaturenwerke 生产的球阀。 

另也适用于其他公司的同类阀门，前提是这些阀门由 
Krombach 交付，并且相关合同文件中明确提到本操作
手册。 
在使用阀门之前，必须详尽地阅读本手册。

如果有任何不一致或不清楚之处，请联系 KROMBACH。

1.2 危险警告 
注意！

如果不遵守以下警示和警告说明，可能会导致危险的
情况且制造商的保修可能会失效。
如有任何疑问，请联系 KROMBACH。

 

1.2.1 安装，维护和操作人员

注意！

为避免危及人员和设备，必须由专业人员进行安装、维
护和操作。（详见 DIN IEC 3/B/244/CDV）

1.2.2 安装阀门

注意！

只有在管道减压的情况下，才能对阀门的受压部分进
行安装工作。为防止压力和/或介质滞留在球阀内，请
将阀门置于半开位置。在开始工作之前，阀门必须已经
冷却到环境温度。

注意！
只能在对阀门和相关管道进行额外的排空和放气后，
才可以进行用于腐蚀性或有毒流动介质的阀门的加压
部分的安装工作。

注意！
警示！阀门有死角，在流动介质被排空后，残留物（受
压）可能会留在这里。

注意

同样的安全要求也适用于阀门和它们所处的管道系
统，以及与驱动装置相连的控制系统（如有）。本手册只
陈述了对阀门必须遵守的安全说明。

注意！

所列的安全说明也适用于任何加热护套。另外，制造商
的规格也适用于附属部件。制造商的手册中包含了对
附属部件的额外安全说明。 

1.3 产品标识和标记

1.3.1 统称
客户在收到交付的阀门后，以及将其安装到系统中之前，
必须检查其是否符合规格。

Krombach 生产的标准系列阀门的标识包含以下内容： 
• FK 制造商标志 
• 公称尺寸（DN 或 NPS）
• 公称压力（PN 或磅级）
• 阀体和阀盖的材料名称

1.3.2 带有型号标牌的名称
经设计且确认包含特殊工作数据的阀门均附有铭牌。

铭牌上包含以下标记：
• FK 制造商标志

• （DN 或 NPS）公称直径 
• 最高工作温度下的最大工作压力 
• 型号年份
• 托运数字和序列号

！
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1.3.3 CE 名称
包含 CE 标志的阀门会另外标明以下内容： 
• CE 标志 
• 签发机构的代码

1.3.4 氧气用阀门
氧气用 (O2) 阀门附有额外的标记： 

• “无油脂，适用于氧气”

1.4 交付，运输和储存的条件
阀门在交付时带有外涂层，用保护盖密封，并处于打开状
态。

但是，不锈钢材料的阀门没有涂层。

注意！

阀门必须存放在原包装中和/或用保护盖密封，并保持
干燥。 
其中应注意密封面和螺纹不能被机械损坏或通过任何
其他因素损坏。

注意！

氧气用阀门交付时用薄膜密封。运输和储存此类阀门
时，必须保证薄膜不被损坏。只有薄膜完好无损才能保
证生产后的包装不含油脂。

注意！

吊装设备必须固定在阀体上。
涂层、手轮和附属部件不能因为被吊装设备钩住而损
坏。
吊装设备不能挂在手轮或阀轴上。事故危险！损坏产
品！

请注意，阀门应存放在封闭、干燥的房间内，并放置在牢
固的清洁底座上。

2.产品 

2.1.正确使用
本阀门专门设计用于安装在管道系统中，以阻断或引导
介质通过。

注意！

如果阀门的允许压力/温度范围（即“额定值”）不足以
满足操作条件，则不能使用。您可在阀门铭牌或产品数
据表中找到相关数字。如果使用阀门的操作条件超出
了这些数值，则需要得到 KROMBACH 的特批。
忽视这一规定可能会导致人身伤害危险，并造成管道
系统的损坏。 

注意！

必须保证阀门与介质接触的部分是由适用于所使用介
质的材料制成。KROMBACH 将不承担因腐蚀性介质造
成的任何损害的责任。
忽视这一规定可能会导致人身伤害危险，并造成管道
系统的损坏。

注意！
对于作为终端阀使用的阀门：
在正常操作过程中，特别是对于气体、高温和/或危险
介质，必须在开口处安装一个法兰或保护盖，或者（仅
适用于短期使用！）必须将阀门安全锁定在“关闭”位
置。

注意！
如果阀门必须作为加压管道中的终端阀门打开，必须
非常小心地进行，以确保喷出的介质不会造成任何损
害。
关闭这样的阀门时要小心：壳体和球体之间有被挤压
的危险！

注意！

如果必须从管道上拆下阀门：
介质可能从管道或阀门中泄漏。
如果是对健康有害或危险的介质，在拆卸阀门之前，
必须将管道内的介质完全排空。小心那些可能从阀门
或管道的死角流出的残留物，或残留在阀门中的残留
物（受压）。
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注意！

确保操作温度 >50°C 或 <20°C 的阀门和管道连接处
不能被操作员触摸，以免操作员受伤。

• 在管道系统中长期运行时，必须遵守类似于 
EN593:2004 表 2 的通常流速。如果存在异常的
操作条件，如振动、压力激增、侵蚀、气蚀和包含
超量固体，尤其是研磨性固体的介质，请必须与 
KROMBACH 澄清。

• 要输送的介质必须只包含极少量会损坏或堵塞密封
系统的固体。

• 不建议使用研磨性介质。
• 阀门不应该输送用于容易产生内部沉积物的介质。
• 如果阀门要用作长期运行的节流阀，客户必须在下

订单时与 KROMBACH 商定。ROMBACH 商定无气蚀
操作的应用限制。

2.1.1 操作方法
• 使用手杆即可驱动球阀。（如需通过齿轮/传动装置驱

动，请参阅 2.7.5）
• 在阀门中有一个带十字孔的球，其可用作阻断配件，

通过 90° 的旋转运动释放或阻断全部介质的流动。
通过向右（顺时针）转动手杆来关闭阀门。
通过向左（逆时针）转动手杆来打开阀门。
相应的说明请看手杆标识。

• 切勿使用可提高扭矩的辅助工具来驱动阀门。

2.1.2 设计和技术数据
阀门的技术设计与所附文件一致。 
所有的尺寸、材料、特殊版本、配件和任何其他规格都可
以在随附的订单相关文件中找到。 

剖析图中的图片仅为设计实例，供参考之用。

2.2 安装到管道

2.2.1 一般说明
• 在安装到管道之前，必须检查阀门以确保其符合安

装地点的规格要求。
• 清洁存储和运输阀门时留下的污垢 
• 移除阀门上的保护盖 
• 连接管道和管道连接法兰必须平行，且两者之间应

保持正确的距离。
• 安装好阀门后，如果要对系统喷漆，必须保证阀杆无

漆。
• 如果所用介质的工作温度低于 0℃，则必须保证阀门

在投入使用前保持干燥。
• 对于设计为蒸汽流经的管道，其走向必须能够排出

冷凝水，且无水锤现象。
• 如果配件是绝缘的，则在运行状态下，必须保证可接

触和控制填料函区域。

2.2.2 安装位置和方向
球阀可以安装在任何位置，但会受到配件（如驱动装置）
的限制。
正常的安装位置应首选阀杆垂直竖立。 
必须避免阀杆向下悬挂的安装位置，因为如果阀杆密封
泄漏，操作介质会溢出手杆。 

如果存在阀门冻结的危险，则只能采用正常的安装位置，
并且阀门的中央壳体部分必须有一个排水接头。 
此外，操作方式必须保证阀门不会被冻结的介质损坏。

注意！

应按照阀门标签上的箭头所示的首选方向安装单向
阀。

注意！

当受压液体介质对阀体和阀盖产生很大压力时，系统
中将出现热膨胀和温度波动。这可能会产生超高压力，
对受压阀体和阀盖造成过大压力。在这种情况下，必须
确保阀门和管道免受超高压的影响。另外，必须通过降
压孔或其他措施来单独保护阀门中的死角。

注意！
当阀门安装在管道上时，接头上的箭头必须指向压力
方向， 
但不保证反方向的密封性。
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2.2.3 安装
• 阀门必须无张力地安装在干净的管道中。
• 在安装阀门之前，要检查阀门法兰或焊接端接头的

连接尺寸是否与管道的尺寸一致。
• 法兰密封必须居中。
• 必须均匀、交叉地拧紧连接法兰上的紧固螺钉。
• 焊接阀门要在没有张力的情况下焊接到位，且要遵

守相关技术规则。（请管道建设公司负责完成焊接和
热处理工作。） 

• 严禁将阀门用作管道系统中的锚，它必须由管道来
承载。

2.3 调试
• 在阀门投入使用前，要检查阀门是否已经按照 2.3.2 

的规定安装在正确的位置。
• 检查阀门的正确位置是否符合系统的工作方式。
• 所有的安装工作必须在开始运行前妥善完成。
• 在阀门投入运行期间和之后，应通过目视检查检查

阀门是否有泄漏。

2.4 维护和测试

2.4.1 维护间隔
根据系统的类型和所涉及的操作数据，需要定期对阀门
进行维护。 

系统所有者-操作员必须根据实际的操作经验来确定维
护间隔。另外，还必须根据操作经验或法律规定，定期检
查阀门气密性和功能是否完好。

注意！

警示！适用于流动介质氧气的阀门不允许与不合适的
材料接触，例如润滑剂！

2.4.2 测试压力
反复测试的测试压力不得超过制造商给出的测试压力
值。可在阀门的验收测试证书中找到相关数值。

2.4.3 球阀的填料函
• 检查填料函是否防漏。
• 如果填料函不防漏，请仔细拧紧，直至其可防漏。
• 但是，必须保证仍可驱动阀门。
• 如果不能达到可防漏的紧密效果，必须更换填料函

填料。

注意！

只有在遵守本操作手册第 1.2 节和第 2.8 节要求的前
提下，才能更换填料函的填料。

注意！

填料环的材料必须对流动介质有抵抗力，并适合于对
应的工作数据、工作压力和工作温度。

对于不同的填料材料，必须参考填料制造商给出的特殊
包装说明，或者在必要时咨询阀门制造商。
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2.4.4 阀体垫圈和填料
检查密封元件的密封性。如果它们不防漏，请在阀门减压
的情况下对其进行紧固。如果没有达到所需的密封性，必
须使用新的阀体垫圈和填料替换。

注意！

必须在阀门减压的情况下更换密封元件，且必须满足
本操作手册第 1.2 节和第 2.8 节的要求。

2.5 故障和故障排除
• 发生问题时，请界定问题的类型。
• 如果问题是由严重的泄漏引起的，应找到泄漏点。
• 及时通知 KROMBACH。（见 2.9 保修一节）

2.6 配件

2.6.1 最终位置开关
必须根据各自的电路图连接已安装的最终位置开关，并
检查是否已正确调整。

2.6.2 锁定装置
为了防止阀门被意外启动，从而导致危险，制造商可以提
供锁定和捕捉装置。

2.6.3 特殊配件和版本
对于带有特殊配件的阀门或特殊版本的阀门，必须注意
其特有的规格。

2.6.4 带齿轮和/或执行机构的阀门

注意！

制造商提供的特殊安装、维护和操作说明也适用于齿
轮和/或驱动装置！
如有任何疑问，请联系 KROMBACH。

注意！

带齿轮、电动/气动设置驱动装置的球阀应安装在正常
安装位置，即：阀杆垂直竖立在管道中（驱动装置在顶
部）。
必须遵守这一安装位置要求！
如果需要安装到其他位置，必须先咨询 KROMBACH！

• 阀门旋转的方向 
（顺时针 = 关闭； 

逆时针 = 打开）
始终保持一致，无论其是通过齿轮手轮驱动，还是通

过电动/气动驱动装置进行驱动！

注意！

只能由专业人员连接电线。

必须遵守适用的法规，特别是 VDE 0100 和 VDE 0165
（防爆）。

2.6.5 改装执行机构

注意！

在改装驱动装置时，必须考虑到非常广泛的操作条件
和可能的安装位置。

在这种情况下，必须始终先咨询 KROMBACH！

2.7 维修
阀门的维护和修理工作只能由制造商或经过培训的工作
人员进行，另请参见 1.2 节。

2.7.1 在制造商处进行维修
• 由于加大了对环境和员工健康的保护力度，我们需

要从您那里了解我们的员工所要维修的球阀曾经接
触过哪些材料。

• 如果无法提供这份污染声明，我们的服务技术人员
件将拒绝提供服务。

• 为了避免对双方造成不必要的开支和延误，在维修
或更换阀门时，我们需要您提交污染声明以及订单
和运输文件（表格附后或可向我们索取）。

2.7.2 在操作员处维修
如果不能在制造商处维修阀门，这项工作应该由服务人
员或经过培训的操作人员来完成。在此过程中只能使用
原厂备件。
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2.7.3 在操作员处维修
通过研磨和抛光，球和座圈的修理可以独立在制造商处
完成。如果无法通过研磨和抛光来修理，则必须使用制造
商的新部件替换。

2.8 保修
本产品的保修期由 Krombach 的一般条款和条件以及签
订的供应合同规定。

• 在保修期内，只有在得到 KROMBACH 的批准或有 
KROMBACH 代表在场的情况下才可以拆除或打开
阀门。

2.9 用户安全责任声明

注 — 用户的责任
本手册中描述的产品或各自部件的故障、不当选择或不
当使用可能导致伤亡或财产损失。

本文件和 Krombach 提供的其他信息包含了产品或系统
选件，供具有技术知识的用户进一步研究。

用户应全权负责通过检查和测试来选择最终的系统和部
件，并确保满足应用的所有容量、耐用性、维护、安全和警
告要求。用户必须仔细检查应用的各个方面，遵循适用的
工业标准，并注意当前产品目录中与产品相关的信息，以
及所有其他由 Krombach 提供的文件。

如果 Krombach 根据用户提供的技术数据或规格提供部
件或系统选件，用户有责任检查这些技术数据和规格是
否适合和足以满足所有的应用和合理的可预测的系统应
用目的。

无故障运行
KROMBACH TUFSEAT 高性能系列球阀仅可在其规定压
力和温度限制范围内应用，经过正确的安装、调整和操
作，应该只需要最少的人工干预，就可以在各种应用中提
供长期、无故障的服务。

仔细阅读
以下的程序和插图是为了帮助您维护和修理工艺球阀而
编写的，请仔细阅读这些说明。

注意！

在维修阀门之前，请阅读并理解相关说明
如果不遵守说明，可能会导致严重伤亡。如有任何问
题，请与工厂联系，在美洲地区请拨打 +1 (513) 745-
6000，其他地区请发送电子邮件至 sales-lindau@
cranecpe.com。

注意！

这些说明是为目前生产的阀门编写的。如果您有旧款
阀门需要维修，请联系工厂或离您最近的服务中心，以
确保获取正确的维修部件和说明。

维护
所有 KROMBACH TUFSEAT 高性能系列球阀的阀杆密封
都已调整好，并在工厂进行了严密关断测试，通常不需要
进一步调整。如果沿阀杆发生了泄漏，请遵循以下简单的
说明进行调整。

注意！

特殊应用可能根本不需要润滑脂或特殊类型的润滑
脂。详情请咨询工厂。 

注：润滑脂类型
1)  对于阀体和阀尾的阀座和阀座密封区表面，请使用 

Weicon 抗咬合力镍质装配膏
2) 对于螺栓、螺母和螺丝，使用嘉实多的 Optimol Paste 
TA 润滑脂
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表 A，阀体连接螺栓扭矩

表 B，预变形的阀体垫圈和阀座密封的轴向力

阀门尺寸
150 磅级 300 磅级

螺栓数量 螺栓尺寸 螺栓扭矩 螺栓数量 螺栓尺寸 螺栓扭矩

NPS DN （数量） (inch) (Nm) (In-lbs) （数量） (inch) (Nm) (In-lbs)

½” 15 4 5/16”-18UNC 16 142 4 3/8”-16UNC 28 248

¾” 20 4 5/16”-18UNC 16 142 4 3/8”-16UNC 28 248

1” 25 4 5/16”-18UNC 16 142 4 3/8”-16UNC 28 248

1 ½” 40 4 7/16”-14UNC 45 398 4 ½”-13UNC 70 620

2” 50 4 7/16”-14UNC 45 398 4 5/8”-11INC 70 620

3” 80 4 5/8”-11INC 140 1239 4 5/8”-11INC 140 1239

4” 100 8 ½”-13UNC 140 1239 8 5/8” 11INC 140 1239

6” 150 8 ¾”-10UNC 240 2124 16 ¾”-10UNC 240 2124

阀门尺寸和压力磅级 阀体垫圈 球体（阀座密封）

DN NPS PN Class F [kN] F [kN]

15 ½” 10-40 150-300 38,6 1,6

20 ¾” 10-40 150-300 57,7 2,6

25 1” 10-40 150-300 57,7 3,8

40 1 ½” 10-40 150-300 90,9 8,0

50 2” 10-16 150 90,9 12,8

50 2” 25-40 300 98,0 12,8

80 3” 10-40 150-300 134 29,7

100 4” 10-40 150-300 272 48,8

150 6” 10-40 150-300 399 110
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扭矩 阀杆密封调节

KFO1156：高温阀内件KFO1176：标准阀内件

阀杆密封调节（螺纹填料压盖）尺寸：1/2"-2" 150 磅级和 
300 磅级，3" 150 磅级, DN15-DN50 PN10-PN40, DN80 
PN10-PN16 (1156, 1176)

为了调整阀杆的泄漏，顺时针转动螺纹填料压盖 (#8)，以
大约 1/3 转的增量来压缩填料 (#13)。使用下表中的扭矩。

注：如果不能获得严密密封，请继续按照说明执行阀门维
修。

阀门尺寸 压力磅级 螺纹填料压盖
尺寸              

螺纹填料压盖扭矩

KFO1176 KFO1156

NPS DN Class PN （公制） (Nm) (in-lbs) (Nm) (in-lbs)

½” DN15 #150 & #300 10-40 M30 116 1026 116 1026

¾” DN20 #150 & #300 10-40 M30 116 1026 116 1026

1” DN25 #150 & #300 10-40 M30 116 1026 116 1026

1 ½” DN40 #150 & #300 10-40 M36 224 1982 224 1982

2” DN50 #150 10-16 M36 224 1982 224 1982

2” DN50 #300 25-40 M48 390 3452 390 3452

3” DN80 #150 10-16 M48 390 3452 390 3452
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阀杆密封调节

阀杆密封调节（螺栓填料压盖）尺寸：3" 300 磅级，4"-6" 
150 磅级和 300 磅级 , DN80 PN25-PN40, DN100-150 
PN10-PN40 (1156, 1176)

为了调整阀杆的泄漏，顺时针转动填料调整螺栓 (#21) （6 
个或 8 个），以大约 1/2 转的增量来压缩填料压盖 (#8) 和

填料 (#13)。使用下表中的扭矩。（拧紧填料螺栓时，使用正
确的十字形调整模式，如下图所示）。

注：如果不能获得严密密封，请继续按照说明执行阀门维
修。

KFO1156：高温阀内件KFO1176：标准阀内件

6 个螺栓
1

2

3

4

56

8 个螺栓

填料调整 

阀门尺寸 压力磅级 填料压盖螺
栓尺寸 数量

填料压盖螺栓扭矩

KFO1176 KFO1156

NPS DN （磅级） PN (inch) （数量） (Nm) (in-lbs) (Nm) (in-lbs)

3” DN80 #300 25-40 7/16” 6 27 239 18 159

4” DN100 #150 10-16 7/16” 6 27 239 18 159

4” DN100 #300 25-40 7/16” 8 24 212 17 150

6” DN150 #150 10-16 7/16” 8 24 212 17 150

6” DN150 #300 25-40 1/2” 8 44 389 44 389
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阀杆密封调节 浮球设计标准阀内件剖析图

 F51, A479 UNS S31803 (1.4462)S-RingS-obroč142
 17-7 PH (1.4568)Wave springVzmet valovita141
123253GraphiteSeal ringElement vzmetni240
 Steel, MildHex sock. head cap screwVijak IMBUS621
86781PTFE - Carbon filledGuide bushingPuša vodilna114
  PackingPaket tesnil113
86780PTFE - Carbon+Graphite filled / 

AISI 301 (1.4310)
Spring energized lip sealVzmetno podprto tesnilo112

59923A194 Gr.8MHeavy hex nutMatica močnejša811
 A193 Gr.B8M Cl.2StudVijak stojni810
86779A479 316Ti (1.4571); 316 (1.4401)Support RingObroč podporni19
93686F51, A479 UNS S31803 (1.4462)Packing glandPrirobnica pritisna18
86777TFMSX Stem sealSX spod. tesnilo vretena17
 A182 F316L (1.4404)+coatingSeatTesnilo krogle26
86716PTFE/Graphite/316TiBody gasketTesnilo ohišja15
86770F51, A479 UNS S31803 (1.4462)StemVreteno14
 A182 F316L (1.4404)+coatingBallKrogla13
 A351 CF8M (1.4408) - dual certif.TailOhišje desni del12
 A351 CF8M (1.4408) - dual certif.BodyOhišje levi del11
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The parts are subject to change by technical innovation!

Poz.
Item

Kos
Qty. Opis Designation Material Ident št.

Item No.

Rezervni del / Spare part

Opombe k izdelavi / Assembly notes
1. Moment Poz.11 / Torque Item 11: 140 Nm
2. Pred pritegovanjem matic Poz.11 ohišje stisniti na blok za preoblikovanje tesnila krogle /
   Before screwing Item 11 body parts must be pressed to block to predeform seats
3. Navoj Poz.8 je lakho dvignjen nad prirobnico 0 do 1 mm. / Thread end of item 8 can 
  raise over top of flange for 0 to 1 mm.
4. Namazati navoje vijakov in naležne površine matic z:  / Lubricate screw threads and nut
   bearing faces with: Castrol Optimol paste TA.
5. Kroglo po montaži namazati z: / Oil ball after assembly with: Baysilone Oil M100
 
 
 Masa / weight: ca. N/A

4

8

14

21

7

12
9

41
42

40
6

10

5

3
6

40

2
11

1

13

项目 数量 说明
碳钢 不锈钢

ASTM DIN ASTM DIN
1 1 阀体 A216 WCB 1.0619 A351 CF8M 1.4408
2 1 阀尾 A216 WCB 1.0619 A351 CF8M 1.4408
3 1 球 A182 F316L + 涂层 1.4404 + 涂层 A182 F316L + 涂层 1.4404 + 涂层
4 1 阀杆 A276 Gr.431 1.4057 A276 Gr.431 1.4057
5 1 阀体垫圈 PTFE/石墨/316SS PTFE/石墨/1.4571 PTFE/石墨/316Ti PTFE/石墨/1.4571
6 2 阀座 A182 F316L + 涂层 1.4404 + 涂层 A182 F316L + 涂层 1.4404 + 涂层
7 1 SX 阀杆密封 TFM TFM TFM TFM
8 1 填料压盖 A479 316Ti; 316SS 1.4571; 1.4401 A479 316Ti ; 316SS 1.4571; 1.4401
9 1 支撑环 A479 316Ti; 316SS 1.4571; 1.4401 A479 316Ti ; 316SS 1.4571; 1.4401

10* 8 螺柱 A193 Gr.B7 A4-70 A193 Gr.B8M Cl.2 A4-70
11* 8 重型六角螺母 A194 Gr.2H A4-70 A194 Gr.8M A4-70

12 1 弹簧通电的唇
式密封

PTFE - 碳 + 石墨填
充/AISI 301

PTFE - 碳 + 石墨填
充/1.4310

PTFE - 碳 + 石墨填
充/AISI 301

PTFE - 碳 + 石墨填
充/AISI 301

13 1 填料组 石墨 石墨 石墨 石墨
14 1 导向套 PTFE - 碳填充 PTFE - 碳填充 PTFE - 碳填充 PTFE - 碳填充

21* 6 公制内六角圆柱
头螺钉 A193 B8M Class 2 A4-70 A193 B8M Class 2 A4-70

40 2 密封环 石墨 石墨 石墨 石墨
41 1 波形弹簧 17-7 PH 1.4568 17-7 PH 1.4568

42 1 S 形环
F51, A276 UNS 

S31803, 
A276 316L, A276 

316 Ti

1.4462; 1.4404; 
1.4571

F51, A276 UNS 
S31803, 

A276 316L, A276 
316 Ti

1.4462; 1.4404; 
1.4571

浮球设计
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项目 数量 说明
碳钢 不锈钢

ASTM DIN ASTM DIN
16 2 平行键 316SS/316Ti A4/1.4571 316ss/316Ti A4/1.4571

6" 300 磅级浮动球设计，带键连接项目 16 
* 数量因阀门尺寸而异
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浮球设计高温阀内件剖析图
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40

6

3

6
40

42
41
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7
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项目 数量 说明
碳钢 不锈钢

ASTM DIN ASTM DIN
1 1 阀体 A216 WCB 1.0619 A351 CF8M 1.4408
2 1 阀尾 A216 WCB 1.0619 A351 CF8M 1.4408
3 1 球 A182 F316L + 涂层 1.4404 + 涂层 A182 F316L + 涂层 1.4404 + 涂层
4 1 阀杆 A276 Gr.431 1.4057 A276 Gr.431 1.4057
5 1 阀体垫圈 PTFE/石墨/316SS PTFE/石墨/1.4571 PTFE/石墨/316Ti PTFE/石墨/1.4571
6 2 阀座 A182 F316L + 涂层 1.4404 + 涂层 A182 F316L + 涂层 1.4404 + 涂层
7 1 S2 阀杆密封 e 碳 e 碳 e 碳 e 碳
8 1 填料压盖 A479 316Ti ; 316SS 1.4571; 1.4401 A479 316Ti ; 316SS 1.4571; 1.4401

10* 8 螺柱 A193 Gr.B7 A4-70 A193 Gr.B8M Cl.2 A4-70
11* 8 重型六角螺母 A194 Gr.2H A4-70 A194 Gr.8M A4-70
13 1 填料组 石墨 石墨 石墨 石墨

14 1 导向套 A582 303 涂层 1.4305 涂层 A582 303 涂层 1.4305 涂层

21* 6 公制内六角圆柱
头螺钉 A193 B8M Class 2 A4-70 A193 B8M Class 2 A4-70

40 2 密封环 石墨 石墨 石墨 石墨

41 1 波形弹簧 A286 1.4980 A286 1.4980

42 1 S 形环
F51, A276 UNS 

S31803, 
A276 316L, A276 

316 Ti

1.4462; 1.4404; 
1.4571

F51, A276 UNS 
S31803, 

A276 316L, A276 
316 Ti"

1.4462; 1.4404; 
1.4571

浮球设计
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Videl

Merilo Objekt:
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ARMATURE d.o.o.
Koroška cesta 55
SI-2366 Muta / Slovenija
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Zamenjuje:
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项目 数量 说明
碳钢 不锈钢

ASTM DIN ASTM DIN
16 2 平行键 316SS/316Ti A4/1.4571 316ss/316Ti A4/1.4571

6" 300 磅级浮动球设计，带键连接项目 16 
* 数量因阀门尺寸而异
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拆卸

1. 从阀门上拆下杠杆或操作器
2. 拧开阀体的重型六角螺母 (#11)，分离阀体的两半（#1 

阀体和 #2 阀尾）
3. 卸下阀体垫圈 (#5)
4. 将球 (#3) 旋转到关闭位置，并将其从阀体上取下
5. 逆时针旋转内六角圆柱头螺钉 (#21)，从阀体 (#1) 和

阀杆 (#4) 上拆下填料压盖 (#8)
6. 从阀体 (#1) 和阀尾 (#2) 上拆下阀座 (#6)、S 形环 

(#42)、波形弹簧 (#41) 和密封环 (#40)。请注意从阀体 
(#1) 和阀尾 (#2) 上取下阀座密封面时，切勿损坏。

7. 将阀杆 (#4) 压入阀体空腔内，将其取出
8. 从阀体上拆下填料 (#13)、支撑环 (#9)、弹簧通电的唇

式密封 (#12) 和 SX 阀杆密封 (#7)

1. 检查阀门部件是否有磨损或损坏
2. 请务必仔细检查以下部件是否有划痕、裂纹、断裂或

其他缺陷：  
阀座 (#6)•球体 (#3)•阀杆 (#4)•SX 阀杆密封 (#7)•弹
簧通电的唇式密封 (#12)•填料环 (#13)•波形弹簧 
(#41)•S 形环 (#42)•密封环 (#40)（如剖析图所示）

3. 上面列出的部件以及阀体垫圈 (5) 就是需要更换的部
件。此外，请仔细检查阀体和阀尾。

4. 检查阀座袋、阀杆孔、填料室和阀体连接垫圈区域。彻
底清洁所有区域，去除所有腐蚀和介质堆积的痕迹。

检查

重新装配 

重新组装阀门时，建议使用新的密封部件，以减少内部和
外部泄漏的几率。KROMBACH 可提供密封套件，其中包含
用于维修 KROMBACH TUFSEAT 高性能系列球阀的新密
封件。每个套件中包含的部件都已在剖析图上注明。
部件的密封面必须没有表面缺陷，阀门没有灰尘或碎片。
在需要的地方涂抹润滑脂。

请注意，密封/维修套件包括：阀体垫圈 (#5)，SX 或 S2 阀
杆密封 (#7)，弹簧通电的唇式密封 (#12)（如适用），填料组 
(#13)，导向套 (#14)，阀座密封环 (#40)，刮环 (#15)（如适
用）。

装配和拆卸说明

注意！

如果需要用吊装工具（如绳索）将阀门运到车间，则执
行机构应无重物，且不得损坏阀门和执行机构。 

注意！
对于带有单作用式驱动装置的关断阀，出于安全考虑，
驱动装置必须处于安全位置，以排除安装过程中的意
外切换。存在安全风险！

注意！

检查阀座表面是否有损坏或凹痕。如果发现 1 毫米以
上的凹痕，请更换阀体。
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1.在螺柱 (#10) 的短螺纹部分涂上嘉实多 Optimol Paste 
润滑脂，并将其插入阀体的螺孔中，然后紧固螺柱。

2.将 SX 阀杆密封 (#7) 插入阀杆 (#4) 的顶部，锥形表面朝
向球形阀杆肩部（见图 1），将 SX 密封滑到阀杆的球形部分

（见图 2）。

图 2图 1

3.将阀杆 (#4) 插入阀体空腔，使 SX 密封 (#7) 在阀体埋头
柱孔中就位。（见图 3）。 

4.将弹簧通电的唇式密封 (#12)（图 4a）放在阀杆 (#4)上，
弹簧一侧朝下放入阀体（如图 4b 所示），并轻轻推入位置（
填料室下方）。

5.将支撑环 (#9) 安装在阀杆 (#4) 上，凸起的梯级朝下，直
到它位于填料室的底部。（见图 5）。

6.在阀杆 (#4) 上安装一个“石墨填料环（厚）”和“扩散阻隔
环（薄）”(#13)。
 

KFO1176：标准阀内
件

装配 KFO-1176 标准阀内件浮球阀

图 5

阀杆 #4

导向套 #14

填料压盖 #8

填料 #13

支撑环 #9
弹簧通电的唇式密封 
#12
SX 阀杆密封 #7

图 4b图 4a

图 3

装配 KFO-1176 标准阀内件浮球阀
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装配 KFO-1176 标准阀内件浮球阀

7.在压盖套 (#14) 和填料压盖 (#8) 的接触面上涂抹润滑
脂，然后将它们插入阀杆，并将阀杆密封推入阀杆室深处。

8.在螺钉 (#21) 上涂抹“嘉实多 Optimol Paste TA 润滑脂”
并将其插入填料压盖。用手稍稍拧紧。

9.将填料压缩到装配压力；逐步将螺钉拧紧到第 9 或第 10 
页表格中规定的扭矩。

10.转动阀杆 5 次
注：始终以逆时针方向循环以打开球，以顺时针方向循环
以关闭球。

11.拆下填料压盖和压盖套。
 

12.重复步骤 6、7、8、9 和 10，得到一叠 4 个填料环；交替
使用 2 个“石墨填料环（厚）”和 2 个“扩散阻隔环（薄）”。

13.将螺纹填料压盖 (#8) 安装在阀杆上：
13.1 螺纹填料压盖的尺寸：1/2"-2" 150 磅级和 300 磅
级，3" 150 磅级, DN15-50 PN10-40 & DN80 PN10-16。 
13.1.1 顺时针旋转螺纹填料压盖 (#8)，直到它轻度压紧填
料 (#13)。
注：必须注意不要让螺纹填料压盖 (#8) 和阀体 (#1) 交叉
穿孔。
KFO-1176 阀座装配（标准阀内件浮球阀）

装配 KFO-1176 标准阀内件浮球阀
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图 6

14.将波形弹簧 (#41) 插入阀体部分 (#1)。 

15.将 S 形环 (#42) 插入阀体部分 (#1)，置于波形弹簧 
(#41) 之上。保持 S 形环的方向，如图 6 所示。

16.将密封环 (#40) 插入阀座“B”(#6) 上，并将两者一起插
入阀盖（或阀尾）(#2)。在阀座 (#6) 的密封面上涂抹润滑
脂。根据表 B 所示的数值，施加压力和轴向力来预压阀座
密封。

 

17.使用压力机，对阀座“A”(#6) 施加压力，预压阀座密封。
使用一个塑料垫片来保护阀座，并施加特定的压力。如果
没有压力机，请联系 KROMBACH 以寻其他方法。

 

18.将另一个密封环 (#40) 插入阀座“A”(#6) 上，并将两者
一起插入阀体 (#1)，再插入“S 形”环 (#42) 上。在阀座 (#6) 
的密封面上涂抹润滑脂。根据表 B 所示的数值，以与盖子（
阀尾）一侧相同的方式，施加压力和轴向力来预压阀座密
封。

19.将球 (#3) 插入阀体空腔 (#1)，端口开口在关闭位置（注
意在打开和关闭时不要将球旋转 180 度，使其保持在符合 
ISO 5211 标准的装配图中的位置）。 

装配 KFO-1176 标准阀内件浮球阀 装配 KFO-1176 标准阀内件浮球阀
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20.在阀体的凹槽中安装螺旋形的阀体垫圈 (5) 
。 

 

21.将阀体 (#1) 和阀尾 (#2) 连接起来（两侧的字母朝向相
同），
按图 7 中所示的交叉模式
安装并拧紧阀体螺柱螺母。

22.将螺母拧紧到表 A 所列的扭矩值。当以交叉模式拧紧
时，至少循环三次，以确保扭矩正确和均匀。

注：重新组装阀门时，要确保螺柱至少有一个螺纹突出于
螺母。
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图 7

23.用压力机压紧球体，以压紧“A”石墨环。使用一个塑料
垫片来保护球。

装配 KFO-1176 标准阀内件浮球阀
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装配 KFO-1156 高温阀内件浮球阀

KFO1156：高温阀内件

图 8

 

 

1.在螺柱 (#10) 的短螺纹部分涂上嘉实多 Optimol Paste 
润滑脂，
并将其插入阀体的螺孔中，然后
紧固螺柱。 

2.将 S2 阀杆密封 (#7) 插入阀杆 (#4) 的顶部，锥形表面朝
向球形阀杆肩部，将 S2 密封滑到阀杆的球形部分（见图 8
）。 

3.将阀杆 (#4) 插入阀体空腔，使 S2 阀杆密封 (#7) 在阀体
埋头柱孔中就位。

4.在阀杆 (#4) 上安装一个“石墨填料环（厚）”和“扩散阻隔
环（薄）”(#13)。

 
5.在压盖套 (#14) 和填料压盖 (#8) 的接触面上涂抹润滑
脂，然后将它们插入阀杆，并将阀杆密封推入阀杆室深处。

6.在螺钉上涂抹“嘉实多 Optimol Paste TA 润滑脂”并将
其插入填料压盖。用手稍稍拧紧。 
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装配 KFO-1156 高温阀内件浮球阀

7.将填料压缩到装配压力；逐步将螺钉拧紧到第 9 或第 10 
页表格中规定的扭矩。

8.转动阀杆 5 次
注：始终以逆时针方向循环以打开球，以顺时针方向循环
以关闭球。

 

9.拆下填料压盖和压盖衬管。

10.重复步骤 4、5、6、7 和 8，得到一叠 8 个填料环；交替使

用 4 个“石墨填料环（厚）”和 4 个“扩散阻隔环（薄）”。

11.将螺纹填料压盖 (#8) 安装在阀杆上：

11.1 螺纹填料压盖尺寸：1/2"-2" 150 磅级和 300 磅级，3" 
150 磅级, DN15-50 PN10-40 & DN80 PN10-16。 

11.1.1 顺时针旋转按压锁紧螺母 (#8)，直到它轻度压紧填
料 (#13)。
注：必须注意不要让按压锁紧螺母 (#8) 和阀体 (#1) 交叉
穿孔。

KFO 1156 阀座装配（高温阀内件）
 

图 9

12.将刮环 (#15) 插入阀体部分 (#1)，并将其轻轻推入阀体
凹槽。 

13.将波形弹簧 (#41) 插入阀体部分 (#1)。

 
14.将 S 形环 (#42) 插入阀体部分 (#1)，置于波形弹簧 
(#41) 之上。保持 S 形环的方向，如图 9 所示。
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15.将密封环 (#40) 插入阀座“B”(#6) 上，并将两者一起插
入阀盖（或阀尾）(#2)。在阀座 (#6) 的密封面上涂抹润滑
脂。根据表 B 所示的数值，施加压力和轴向力来预压阀座
密封。

 

16.使用压力机，对阀座“B”(#6) 施加压力，预压阀座密封。
使用一个塑料垫片来保护阀座，并施加特定的压力。如果
没有压力机，请联系 KROMBACH 以寻其他方法。 

 

17.将另一个密封环 (#40) 插入阀座“B”(#6) 上，并将两者

一起插入阀体 (#1)，再插入“S 形”环 (#42) 上。在阀座 (#6) 
的密封面上涂抹润滑脂。根据表 B 所示的数值，以与盖子（
阀尾）一侧相同的方式，施加压力和轴向力来预压阀座密
封。

 

18.在打开和关闭时，注意不要将球旋转 180 度，使其保持
在符合 ISO 5211 标准的装配图中的位置。 

装配 KFO-1156 高温阀内件浮球阀
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19.在阀体的凹槽中安装螺旋形的阀体垫圈 (5)。

20.将阀体 (#1) 和阀尾 (#2) 连接起来（两侧的字母朝向相
同），按照图 7 所示的交叉模式安装并拧紧阀体螺柱螺母。

 
21.将螺母拧紧到表 A 所列的扭矩值。当以交叉模式拧紧
时，至少循环三次，以确保扭矩正确和均匀。
注：重新组装阀门时，要确保螺柱至少有一个螺纹突出于
螺母。
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图 7

22.用压力机压紧球体，以压紧“A”石墨环。使用塑料垫片
来保护球。

装配 KFO-1156 高温阀内件浮球阀
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NPS ½" 150 磅级和 300 磅级至 4" 150 
磅级, DN15 PN10-PN40 to DN100 
PN10-PN16 (KFO1156, 1176)
1.如图 2 所示，插入并拧紧两个“止动销”（2 件）。

2.如图 2 和 3 所示，将手杆放在阀门上。
注：如果阀杆平面与管道平行，说明阀门处于打开状态。

3.如图 2 所示，将锁定板放在手杆上。将其固定在手杆凸
出部分后，将锁定板上的孔与手杆上的 SHC 螺钉孔对齐（
图 3）。

注意！
切勿过度拧紧止动销。过大的扭矩可能会使螺钉断裂，并可能导
致轻伤或财产损失！
尺寸 M6 螺纹，最大螺栓扭矩 = 54 in-lbs 或 6 Nm
尺寸 M10 螺纹，最大螺栓扭矩 = 248 in-lbs 或 28 Nm
尺寸 M16 螺纹，最大螺栓扭矩 = 1072 in-lbs 或 121 Nm
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手杆和锁定装置的安装说明

手杆
手杆凸出部分

阀杆平面
阀杆

六角螺母
内六角圆柱头螺钉 (SHCS)

内六角圆柱头螺钉（止动销）

锁定板
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六角螺母

SHC 螺钉

手杆凸出部分

锁定板

锁销

锁紧环

        手杆

止动销

止动销 阀杆平面

图 2 图 3

止动销

止动销
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4.将 SHC 螺钉穿过锁紧板孔和手杆，并拧紧六角螺母直至
紧固，将手杆夹在阀杆平面上（图 4）。
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5.将锁销插入手杆上的锁销孔中（图 4 和 5）。

6.在锁销底部附近的凹槽中安装锁紧环（图 5）。这将确保
锁销与手杆相连。
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安装锁定挂锁（客户自备）

1.使用带 8 毫米锁柄的挂锁，将锁柄插入锁板上的长孔和
拉环下的孔（图 6）。

2.使用带 6 毫米锁柄的挂锁，将锁柄插入手杆凸出部分下
锁销的孔中（图 7）。

注意！
切勿过度拧紧六角圆柱头螺钉 (SHC)/六角螺母。过大的扭矩
可能会使螺钉断裂，并可能导致轻伤或财产损失！
尺寸 M6 螺纹，最大螺栓扭矩 = 54 in-lbs 或 6 Nm
尺寸 M10 螺纹，最大螺栓扭矩 = 248 in-lbs 或 28 Nm
尺寸 M16 螺纹，最大螺栓扭矩 = 1072 in-lbs 或 121 Nm
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手杆和锁定装置的安装说明
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