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胶阀拆卸和操作程序重组

为防止造成损坏，须注意从胶阀的流体出口端开始将阀
拆卸下来。

注意注意

胶阀维护
如需对流体槽进行细致清洁并更换针阀密封件,请按以下
步骤操作：

1.	 取下进料口配件和针头转接器。

2.	 将流体槽从气缸体中取下，然后拆下O型圈。

3.	 使用#7021552工具将针阀密封件从流体槽 
内拆下。

4.	 取出任何剩余密封件，并将弹簧从针式喷嘴内取下。

5.	 用经过溶剂浸湿的布对针式喷嘴进行清理，并采用
通用维护工具包中的Nye #865 gel润滑油进行润
滑。润滑后重新装上针阀密封件组件。

6.	 在流体槽上安装上新的、经过润滑的O型圈。 
然后将隔间装入到气缸体内。

7.	 转动流体槽，以便使流体入孔处于所需位置上。安
装并拧紧阀体安装螺钉(2)。转动扭矩为14英寸磅 
(1.58 N·m）。

8.	 重新装上针头转接器 / 针座组件。

仅固定螺母
#7021194

进料口配件
#7021867

针阀密封组件
#7007014

针头转接器
(含固定螺母） 
#7021227 (2) 阀体安装螺钉 

#7023632

O型圈
#7018502 
(Buna-N)

流体 #7021252（不锈钢） NYE GEL润滑油，1克箔
包(未显示） #7014917

组装弹簧
#70146831
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O型圈 #7014718
O型圈 
#7014684

止动垫圈
#7014685
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维护工具：
6"可调节扳手
卡环钳
密封件提取工具#7021552

气缸体
#7021245

活塞和针头装配 
#7007008

进气软管 #7007036

活塞复位弹簧
#7014682
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更换活塞与针头组件或活塞O型圈
9.	 拆下针式喷嘴撞针控制旋钮。

10.	拆下活塞复位弹簧和止推垫圈。

11.	拆下卡环。

12.	用弹簧导向器的小钳子将活塞和针组件从气缸体
中拔出。注意：活塞和针式喷嘴组件为一个单元，无
法拆卸。

13.	清洁气缸体壁并更换活塞O型圈。采用通用维护工
具包中所包含的Nye #865 gel润滑油进行润滑。

14.	按照与拆卸步骤相反的顺序将阀重新装上。
备注：在重新安装填密簧之前需确保下位气缸针O
型圈已正确回位。

撞针行程调节旋钮
#7021267卡环

#7014757

止推垫圈 #7014862O型圈 
#7014687
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通用维护工具包 #7007030
包含所有O型圈，针式喷嘴组件以及
Nye #865 gel润滑油的箔包。

胶阀拆卸和操作程序重组 	
（续）

O型圈 #7014686

物料编号 描述
7021233 741MD-SS 阀门
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故障排除指南
无流体流动

	· 如果胶阀运行气压过低，则胶阀不会打开。将气压
增加到至少 4.8 bar(70 psi)。

	· 流体槽气压可能不够高。增加压力。
	· 胶阀行程调节可能被关闭。打开行程调节。
	· 可能有物质阻塞了流体或出口针头转接器。对胶阀

进行清洁。
	· 点胶针头固定螺母可能没有拧紧所以脱离了针座。

请拧紧螺母。

持续滴流
	· 拆下针头转接器 / 针座组件。对针式喷嘴进行清洁

和检验。更换点胶针头。
	· 确保针头尺寸不超过22 Ga。

流体从排放孔溢出
	· 如果流体从阀侧排放孔漏出，表明针阀密封件已磨

损。应更换针阀密封件。

沉积不一致
	· 如果控制胶阀和 / 或供应流体槽的气压出现波动

或者胶阀工作压力低于4.8 bar(70 psi)，则可能会
导致沉积不一致。检查确保气压保持稳定，且胶阀
工作压力为4.8 bar(70 psi)。

	· 胶阀打开时间必须恒定。检查确保胶阀控制器供应
一致输出。

校准功能
每个741MD-SS胶阀的撞针行程调节钮均在出厂前作
好了零位校准。如果点胶针头的内部出现轻微变动，可
能需要对行程调节钮重新进行校准。
方法如下：

1.	 记录下当前的撞针行程。

2.	 将内部的调校旋钮逆时针方向旋转一整圈。

3.	 装上新的点胶针头，确保固定螺母完全拧紧。

4.	 顺时针转动行程调整旋钮（向外），直到停在零位。

5.	 把校准旋钮顺时针旋转直到停止。这样，撞针行程
就被校准归零了。

6.	 重设撞针行程到第一步所标记的位置。

校准功能（续）

如需重新定位撞针行程调节钮或需要复位至零位标记
处，则应采用如下操作步骤：

A.	 取下点胶针头（如已安装）。

B.	 将小旋钮逆时针方向旋转一整圈。

C.	 将大旋钮顺时针转动，直到停止。
 
如果刻度标尺的零位没有与标记线对齐，则应继续执行
以下操作步骤：

D.	 松开刻度标尺上的小定位螺丝。

E.	 转动标记环，直到与阀体上的标记线对齐。

F.	 拧紧小定位螺丝，以便将基准环固定就位。

G.	 安装上点胶针头并完成校准步骤3–5。


