
灌装快速阀体修复和工装设计方法 

新疆机电职业技术学院 (乌鲁木齐 83001 3) 柳鹏旭 

在食品加工业中有很多灌装饮料和乳品的快速 

定量阀体，它们在 自动线上频繁高速工作，很容易 

磨损，磨损超过规定值就会渗漏，无法定量灌装， 

阀体就得报废，而阀体是铜合金铸造表面镀铬精加 

工成形 ，制造成本昂贵，应食品厂家的请求，我们 

对旧阀体进行改造重新恢复原有精度。阀体工作原 

理如 图1所示。 
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(a)阀体主视图按通的位置划 

(b)通的位置 (c)断开位置 

图1 阀体工作原理 

】、4．0形密封环 2．阀体 3．阀杆 

1．阀体修复方案 

(1)配对回复精度 由于受阀体结构限制决 

定采用扩大阀体内：：j：L3mm后，再压入精加工后的两 

段铜套，铜套内孔与修复后的阀杆重新配对精加工 

回复精度。 

(2)修复 阀杆的磨损受阀体的工作方式的 

影响主要是圆度超差，如果磨损不大采用制造弹性 

套研磨修复精度，如果磨损过大采用精磨外圆、镀 

铬、研磨工艺修复。 

(3)分段加工 压入的铜套由于受阀体结构 

的限制铜套壁厚I．5ram，长300mm的薄壁套，为了 

降低加工难度把300mm的薄壁套分成150mm长的两 

段加工，采用薄壁套的加工工艺加工，如图2所示。 

图2 薄壁套 

2．阀体修复工艺分析 

(1)阀体加工 阀体内7t~50mm、长300ram， 

采用镗床把内孔镗削到 53in rrl，在300m长度内 

孔的公差要控制在0．01 5mm，孔的圆柱度要达到 

0．0im1TI，如果达不到这个精度薄壁套将很难压 

入，即使压入后也会变形，镗床不可能达到这个精 

度，所以采用精镗后手工研磨工艺保证。 

(2)薄壁套的加工 薄壁套内孔公差0．O16mm、 

圆柱度0．006mm、表面粗糙度值 =0．4 1TI，精磨 

内孔达不到这些技术指标，只有研磨才能达到这些 

技术要求，薄壁套压人阀体中会有收缩变形，还要 

在压入后消除变形的再研磨。 

(3)阀杆的加工 阀杆表面镀有0．05turn的硬 

铬层，如果磨损不多研磨修复，如果磨损过大采用外 

圆磨磨小阀杆外圆、再镀铬、再研磨的方法修复。 

(4)配合精度 因为阀杆在阀体中工作它们 

的配合精度高低直接影响饮料的足量灌装，为了保 

证精度不但要对它们分别研磨还要对它们进行互 

研，保证它们有很高的配合精度。 

(5)工装的设计 由于铜制的薄壁套强度更 

差，在车床、外圆磨床、内圆磨床上加工，如果用 

通用夹具装夹加工很容易变形，设计了薄壁套精车 
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内孔和两端60。角弹性体工装、粗磨外圆工装、精 

磨内孔工装、研磨阀体弹性调节工装、研磨薄壁套 

弹性调节工作、阀杆研磨弹性调节工装。 

(6)研磨工具的使用方法 当弹性研磨工具 

在研磨中磨损后由于弹性套开有一条5mm宽的通 

槽，所以可以调节螺母缩tJ,TL径或胀开外径，由于 

是单槽胀开后研磨套变形不均会使研磨套圆柱度超 

差，还要在内圆或外圆磨床重新磨圆且磨到一定配 

合尺寸，尤其是在最后精研磨一般都要重新修磨研 

磨套。 

3。加工工艺 

(1)车床加工 铸造铜制管料毛坯，粗车采 

用通用自定心卡盘装夹粗车内外圆留1．5～2mm余 

量 ，长度留1mm余量，此时内外圆留的余量较多 

不易变形，即使变形在后序工艺中也可以修正，精 

车外圆用两顶尖顶两端内孔装夹，外圆留精磨余量 

0．6mm两件车到同一尺寸，为防止装夹外圆变形采 

用弹性胀套装夹外圆，精车内孔留精磨余量0．4mm 

再车两端车宽0．5mm、60。的倒角，弹性胀套装夹 

如 。 j 3＼ 
l 1 
I
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图3弹性胀套装夹 

1．三爪 2．弹性套 3．薄壁套 

(2)粗磨外圆的目的 如果用内圆磨床三爪装 

夹薄壁套，磨内孔薄壁套会变形很大，三爪不能作 

为精磨内孔的精加工精基准使用，设计了精磨内孔 

工装，它们以薄壁套外圆为基准装夹 ，所以要以 

车过的薄壁套60。锥角为基准，粗磨薄壁套外圆留 

0．2mm精加工余量，把外圆磨到统一的特定尺寸， 

作为磨内孔的精基准使用，粗磨外圆如图4所示。 

图4 粗磨外圆 

1．压紧螺母 2．右端定位锥面 3蒋壁套 4．左端定位锥面 5．心轴 
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(3)研磨阀杆 在加工薄壁套内孔之前，先要 

加工阀杆，阀杆表面镀有0．05mm的硬铬层，如果 

磨损不大可以研磨修复，如果磨损过大则采用外圆 

磨削阀杆比配合尺寸tJ',O．05mm后镀硬铬O．08mm后 

再研磨。消除刀杆圆柱度误差达到一个基准尺寸 ， 

薄 壁套的 内孔 

尺寸也 与它配 

合 ，制作了一 

个可以调节 内 

径的弹性研 磨 

工装，如图5所 

示 。 

图5 研磨阀杆 

1．阀杆 2．螺母 3．本体 4．弹性套 

(4)精磨内孔 在内磨圆床磨薄壁套内孔之 

前，先车出一个壁厚较厚的固定定位工艺套 ，工 

艺套内孔按粗磨外后的薄壁套留0．3～0．4mm的余 

量，工艺套的长度是薄壁套的314，先夹住工艺套 

的外圆，把工艺套内孔磨成2：1 000的小锥度内 

孔 (工艺套不可取下)，与薄壁套外圆配0．005～ 

0．O08mm过盈量，因为工艺套内孔有锥度，工件可 

以很容易压入工艺套中，也很容易取出，磨出的薄 

壁套内孔与修复后的阀杆尺寸留0．04～0．045mm的 

研磨余量，这样磨出 

的薄壁套内孔，能够 

克服内圆磨床三爪不 

正及装夹变形带来的 

影响，使薄壁套达到 

内外很高的同心度， 

如图6所示。 

(5)研磨 薄壁 

套内孔 采用在研磨 

图6 精磨内孔 

1．薄壁套 2．三爪 3．工艺套 

4．内圆磨床砂轮头 

机上，设计制作了一个可调节外径的研磨工装研 

磨薄壁套内孔，薄壁套内孔和阀杆配合间隙小于 

0．O05mm。研磨后的薄壁套孔径要比阀杆配合尺寸 

小0．015～0．02ram，薄壁套压入阀体后再研磨，如 

图7所示。 

图7 研磨薄壁套内孔 

1．心轴 2．薄壁套 3．弹性胀套 4l垫圈 5．压紧螺母 



对分机构的设计 

安徽应流机电股份有限公司 (合肥 230601) 王末子 

机械加工中，很多产品呈对称分布，为了高效 

准确加工对称两端，往往需要做对分机构，使其自 

动找正 ，为产品的质量和稳定性提供可靠性的保 

证 。 

1．对分机构 

的构成 

对分 机构 由 

调节螺栓1、滑块 

2、浮动定位块3 

和工件4组成，如 

附图所示。 

2．定位装置 

调节螺栓1旋 

对分机构结构图 

1．调节螺栓 2．滑块 3挥 动定位块 4．工件 

转，带动滑块2平动 ，使得浮动定位块3同时向两端 

横向移动，与工件4内开挡自然接触 ，起到分中作 

用。这样定位，使支承点的位置随着工件定位基面 

的位置不同而自动调节，同时控制一个自由度，若 

再加一个这种浮动装置，可以控制两个自由度，这 

样提高了工件的装夹刚度和稳定性。这种装置往往 

能排除工件自身缺陷，可以直接找正，大大提高了 

加工效率。 

3．夹具的制作和使用效果 

该套夹具制作时，应注意滑块2和浮动定位块3 

的对称性。此结构简单，制造方便，成本较低，经 

实际使用效果很好。MW 

(收稿 日期：20111108) 

(6)研磨阀体底孔 薄壁套内孔研磨好以后， 

对阀体底孔，进行消除圆柱度误差的研磨，设计制 

作了一个可调节外径的弹性研磨阀体底孔工装 ，阀 

体底孔是镗床加工出的，有一定的圆柱度误差 ，薄 

壁套压入后会跟随变形，所以要进行消除圆柱度误 

差的研磨。 

(7)精磨薄壁套外圆 只有对薄壁套内孔研 

磨后 ，才能对薄壁套外圆进行精加工，这样才能 

保证研磨以后的薄壁套内孔，与精磨出的薄壁套外 

圆达到很高的同心度，在薄壁套内孔，配1：1 000 

小锥度心轴 ，精磨薄壁套外圆尺寸按阀杆底孔留 

0．O05mm过盈量，压入阀体。 

(8)研磨压入薄壁套阀体 设计制作薄壁套 

压入阀体后再研磨弹性工装，前一个研磨薄壁套工 

装太短不易保证精度。薄壁套是分为两件压人阀体 

的，压入时会有一定的不正和收缩。压入后还要沿 

阀体对薄壁套钻孔，薄壁套钻孔后还会有一定的变 

形，如果不对压人的薄壁套内孔进行再研磨 ，薄壁 

套制作的精度再高，也会随薄壁套的钻孔和压入阀 

体内孔而变形或损坏，还要进行阀体和阀杆之间互 

相研磨提高配合精度，如图8所示。 
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图8 研磨压入薄壁套阀体 

1．心轴 2阀体 3．弹性胀套4．垫圈5薄壁套6．压紧螺母 

MW (收稿日期：20111015) 
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