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重要提示

本安装指南提供罗斯蒙特 1199 密封系统 （参考手册文档编号 00809-0100-4002）的基本

安装指导。本指南不提供配置、诊断、维护、检修或故障处理的说明。更多说明请参阅相

应的参考手册。这些手册还可通过电子方式从 www.rosemount.com 获得。

警告

本文档描述的产品不是专为核工业级应用而设计的。在需要核工业级硬件或产品的应用场

合，若使用非核工业级产品会导致读数不精确。

若希望获得罗斯蒙特核工业级产品的信息，请与您当地的艾默生过程管理代表联系。
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简介

远程密封系统包括压力变送器、远程密封件、以及填充有辅助填充液的直接安装式或毛细管

式连接件。在操作过程中，膜片和填充液把变送器的压力传感器从过程介质中隔开。毛细管

或直接安装式法兰把膜片与变送器连接。在施加过程压力时，膜片发生位移，通过充液系统

经由毛细管把测得压力传递给变送器。传递的压力使变送器的压力传感器中的传感膜片发生

位移。此位移与过程压力成正比，并通过电子线路板将其转换为相应的输出电流和 / 或数字协

议信号。
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前言

本快速安装指南用于提供罗斯蒙特 1199 压力变送器密封系统的搬运与安装的总体说明。本手

册包含相应的变送器手册中未涵盖的密封系统组件的补充信息。 

开箱搬运说明
检查所收到的设备是否与订单相符。若有任何问题，请立即与您当地的艾默生过程管理销售

代表联系。

在对密封系统组件进行开箱或搬运时，不要通过握住毛细管来提起密封件或变送器，这样可

能使密封件和 / 或毛细管与变送器断开，导致质保失效。远程密封件的材料能够承受过程材料

的压力和磨蚀，但是若超出过程连接件的使用条件，则远程密封件易发生损坏；并且应轻拿

轻放。

护盖应保留在密封件，直到安装密封件时。应避免手指或物体触及到膜片，不要把密封件的膜

片侧放到硬表面上。即使膜片材料出现很小的凹痕或划痕，也可能降低密封系统组件的性能。

应避免毛细管出现急弯或褶皱。毛细管的最小弯曲半径为 8 厘米 (3 英寸 )。
在使用加热或蒸汽伴热时，若毛细管上有 PVC 涂层，则应加以注意。铠装上的 PVC 涂层会

在温度为 100°C (212°F) 左右时分解。加热和蒸汽伴热的最佳做法是把温度调节到高于最高

环境温度的某个值，使温度保持一致。为了避免精度影响和热应力，不应局部加热毛细管。

机械安装 

在真空应用中安装密封系统

在容器的底部取压口处或在低于该取压口的位置安装压力变送器是确保在真空应用中进行稳

定测量的一个重要因素。差压变送器的静压限值为 25 mmHgA（0.5 psia），该值能确保变送

器传感器模块的填重又气化曲线线的液相范围之内。 
若容器的静压限值低于 0.5 psia，则把变送器安装在低于底部取压口的位置，这样能够保证毛

细管填充液产生的压力作用在变送器传感器模块上。真空应用中的一个通用规则是把变送器

安装在低于容器底部取压口 1 米 （3 英尺）的位置。

毛细管应牢固固定，以避免错误读数的情况发生。 

注

切勿从变送器断开密封件或毛细管，或松开螺栓，这样会损失填充液，使产品质保失效。
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法兰型密封件

垫片

在安装采用垫片或垫片加冲洗环的远程密封系统时，应确保垫片在垫片密封面上正确对位。未

能正确安装垫片可能造成工艺泄漏，导致死亡或严重受伤。另外，应确保垫片未压住膜片面。

若膜片被任何东西压住，都会在变送器上读取到压力值。垫片错位可能导致错误读数，或者损

坏膜片。 
若提供下套或冲洗环连接件，则会随带膜片垫片。缺省的垫片按密封类型如下列出。过程垫

片必须由最终用户提供。钽膜不随带缺省垫片，因此必须根据实际情况选择垫片选件。

表 1.  垫片材料 

最大工作压力

应检查在变送器颈部标签上标明的最大工作压力（MWP）是否符合或超过变送器 / 密封组件

在安装后可能承受的预期最大工艺压力。若需要冲洗环，则也要检查其最大工作压力

（MWP）。

螺栓扭矩

在连接过程和配合法兰时，螺栓应按相应的法兰要求拧紧。所需扭矩取决于垫片材料及螺栓

和螺母的表面处理方式，这些信息应由客户提供。

密封类型 垫片

FFW ThermoTork TN-9000 
FCW 不提供垫片

FUW 不提供垫片

FVW 不提供垫片

RCW C-4401 
RFW C-4401 
RTW C-4401 
PFW ThermoTork TN-9000 
PCW 不提供垫片
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夹持型密封选件

毛细管支承管

夹持型密封件（PFW）的一个常用选件是毛细管支承管。由于毛细管与密封件的连接是侧接，

因此在安装过程中支承管提供用于调整夹持型密封件位置的手柄。支承管不可用于支撑超过

远程密封件重量的任何重量。

过程法兰

艾默生过程管理提供过程法兰选件，过程法兰也可由客户提供。对于某些夹持型密封组件，艾默

生提供在法兰中心有加工孔的过程法兰。此加工孔与夹持型密封件的上基体后部的螺纹连接件

对应。因此，在安装前可以把法兰与密封件连接，从而使装卸更加方便。

螺纹型密封件

下套安装程序

远程密封件的下套有公螺纹或母螺纹连接件，用于固定到过程管道的螺纹接嘴上。当把下套

拧入过程管道时，应注意不要拧得过紧。施加的扭矩应符合 ANSI B1.20.1 对于 NPT 连接件

的要求或适用的管道连接件扭矩要求。

上基体安装程序

螺纹密封件配有碳钢螺栓和螺母。可订购 304 不锈钢或 316 不锈钢螺栓和螺母作为选件。

RTW 密封件的扭矩规格可在下表中找到。

垫片安装

配有冲洗环的螺纹型密封件带有密封垫片。在连接远程密封件、垫片和冲洗环时，应确保垫

片在垫片密封面上正确对位。

备选系统安装程序

除了把整个密封系统组件拧到过程管道上，另一种方式是拧开密封件上基体和下套的螺栓，并把

下套单独拧到硬质管道上。然后用螺栓把上基体和下套固定到一起，拧到所需的扭矩。应注意，

一旦松动螺栓后，需要更换垫片。所以，这个备选的系统安装程序需要更换垫片。

PSIG 额定值 螺栓材料 扭矩规格

2500 碳钢或不锈钢 23 英尺 – 磅

5000 碳钢 53 英尺 – 磅

5000 不锈钢 50 英尺 – 磅

10000 碳钢 ( 无不锈钢 ) 105 英尺 – 磅



快速安装指南
00825-0106-4016, BA 版
2011 年 8 月 罗斯蒙特 1199

7

卫生型密封件

卫生认证

随附的 3-A 认证卫生密封件标有 3-A 标志。

卡箍型储罐连接座

对于卡箍型储罐连接座膜片，随储罐连接座提供有把储罐连接座焊接到储罐容器上的焊接程

序。正确焊接储罐连接座的焊接程序请参阅参考手册 “ 罗斯蒙特 1199 膜片密封系统 ” ( 文档

编号 00809-0100-4002)。 
卡箍和垫片由用户提供。系统的最大额定压力取决于卡箍装置。卡箍和 O 型圈随储罐连接座

膜片提供。应固定好卡箍，并用手拧紧连接件。

法兰型储罐连接座

在连接过程和配合法兰时，应把螺栓拧紧到 ANSI B16.5 或相应的法兰要求所规定的扭矩规格。

鞍型密封件

下套安装程序

对于 4 英寸管线尺寸，下套直接焊入过程管道中。对于 2 英寸和 3 英寸管线尺寸，下套焊接

到过程管道上。在把下套焊入过程管道中时，必须把上基体从系统上取下。在安装密封件的

上基体之前，应等待管道连接件冷却下来。

上基体安装程序

对于所有栓接材料，鞍型密封件上基体的扭矩规格为 20 牛 – 米（180 英寸 – 磅）。由于在安

装过程中需要由客户拧紧上基体螺栓，因此每个鞍型密封件带有标明规定的扭矩的扭矩标签。

垫片安装

鞍型密封件的标准配置中包含密封垫片。在连接上基体和下套时，应确保垫片在垫片密封面

上正确对位。

TFS Wafer 式同轴密封件

连接型式

同轴直通式密封件通过法兰、卡箍或公螺纹连接件固定到过程管道上。

法兰型连接件

由于采用法兰型过程连接件，因此直通式密封件布置在两个过程法兰之间。螺栓的紧固应符

合 ANSI B16.5 或 EN 1092-1、 JIS B 2210 法兰扭矩要求规定的扭矩规格。所需扭矩取决于

垫片材料及螺栓和螺母的表面处理方式，这些信息由客户提供。

变送器工作范围确定

为敞口储罐单密封件和加压储罐双密封件确定正确工作范围的准则请参阅参考手册 “ 罗斯蒙

特 1199 膜片密封系统 ” ( 文档编号 00809-0100-4002)。 
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1199 密封件类型清单

法兰型密封组件

FFW 冲洗式法兰型密封件

RFW 法兰型密封件 
EFW 加长法兰型密封件

PFW 夹持型密封件

FCW 冲洗式法兰型密封件 – 环型连接（RTJ）垫片表面

RCW 环型连接 (RTJ) 法兰型密封件

FUW 和 FVW 冲洗式法兰型密封件

螺纹型密封组件

RTW 螺纹型密封件

HTS 公螺纹密封件

卫生型密封组件

SCW 卫生 Tri-Clover 型 Tri-Clamp 密封件

SSW 卫生型储罐连接座密封件

STW 卫生型薄壁储罐连接座密封件

EES 卫生型法兰储罐连接座加长密封件

VCS Tri-Clamp® 同轴密封件

SVS Varivent® 兼容卫生型连接密封件

SHP 卫生型 Cherry-Burrell “I” 形线式密封件

SLS 乳品加工连接件 – DIN 11851 规定的母螺纹密封件

专业密封组件

WSP 鞍型密封件

UCP 公螺纹管道安装式密封件和 PMW 造纸厂套筒密封件

CTW 化工 T 形密封件

TSF Wafer 式同轴密封件

WFW 直通法兰型密封件


