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维修与改造

1. 问题的引出

新购的气门密封检验机在

使用中出现了三个方面的问题：

一是检测结果的重复性差，前次

检测合格的，再次检测可能不合

格，而且差异很大，反之亦然且

数量众多，达到15%左右；二是

密封座的寿命很短，检验几百件

就无法使用，问题在于密封处磨

气门密封检验密封座的改进
■■ 湖南天雁机械有限责任公司 （衡阳 421005） 周小伟

摘要：通过改变气门密封检验用密封座的密封面形状和提高精度达到提高检验结果的重复性，延长密封座的使用寿命，避免

损伤气门密封面的目的。

损严重无法密封；三是许多检测

过的气门密封面被损伤需修复。

2. 密封检验原理简介

如图1所示（气门进出密封座

的机构、密封座与定位套外面的

密封壳及使压缩空气进入空腔的

通路和零件等未画出，定位套与

气门间有较大间隙），真空吸盘

吸住的气门从密封座的上方落入

密封座的空腔中，吸盘上方的弹

簧在气门上施加一定的压力（数

千克）后往空腔中注入一定压力

的压缩空气，然后关闭进气，检

测一段时间后，空腔中的压力低

于设定值，则判定密封不合格。

3. 原因分析、解决方法和

效果

气门相关尺寸及形位公差如

图4 设备系统外部稳压器电池组结构

图 5

警显示APC红灯报警，电池电压

0，则需要重设机床参考点，步

骤如下：更换电池后，报警显示

为APC报警，需回参考点，此时

先将#1815中的APC和APZ设0，

关机再开，手轮将机床摇至原参

考点位置，再将#1815中的APZ设

1，再看机械零位是否为0，是的

话将APC设1（见图5）。

（ 3） 1 8 1 5参数的打开方

法：按系统按键（sys tem），屏

幕下方选择（参数），翻页或号

搜索找到1815号。

4. 结语

设备维修是一个非常辣手的问题，在系统维修技术人员奇缺的情况

下，当设备出现问题故障时，能够找到解决问题的办法，才能确保设备

正常运行。
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图2所示。改进前的密封腔具如图

3所示。从图2、图3可见，密封座

的密封相关形位精度低于气门密

封相关形位精度，最大的问题是

检测时密封座与气门密封面相接

触的是一条线而非一个密封面，

如图1所示。这样，造成了气门

密封面与密封座之间的接触线的

确定性很差，局部接触，接触面

积极小，压强很高。由于气门用

真空吸盘吸住，由气缸放入密封

座不可能使气门密封面与密封座

密封线同心，杆部与导向套之间

间隙较大、配合长度有限，不能

保证气门密封面与密封座密封线

同心。气门进入密封座时总是气

门密封面与密封座的密封线间先

是局部接触，又由于接触面非常

小、易造成接触部位相互咬住，

图1 改进前气门与密封腔具的结合形式

图2 气门

使气门无法在密封座内修正位

置，从而使气门密封面与密封座

接触线的确定性很差，就必然造

成检测结果的重复性很差。由于

接触面积很小而又易形成局部接

触、咬住，就极易造成气门密封

面损伤，同时密封座的密封线也

很快损伤变形需修磨。为了减少

气门损伤而降低密封座的硬度，

则使得密封座更易变形磨损。密

封座的寿命很短，只能用几百

次。据此分析结果，我们把密封

座改成如图4所示的结构，提高

了相关尺寸和形位精度，密封座

图3 密封座改进前密封腔具

图4 密封座改进后密封腔具

的相关精度高于气门相关精度，

密封座密封面的表面粗糙度质量

也较低，特别是把密封线改成了

密封面。这样，检验时密封处是

面接触而非线接触，接触面又很

光滑，如图5所示，这样大大降

低了接触面的压强，使气门密封

面与密封座密封面接触后气门能

滑动，密封座的密封面起了很好

的导向作用，使气门密封面与密

封座密封面良好贴合且同心，这

就大大提高了接触面接触位置的

确定性，提高了检测结果的重复

性；同时，避免了损伤气门和密

封座的密封面。

图5 改进后气门与密封腔具的结合形式

改进后，再未出现气门密

封面损伤情况，重复性也大为提

高，只是偶尔出现两次检验结果

不一致，密封座的寿命从几百次

提高到了近万次。对于密封座的

寿命，如果选择耐磨材料如轴承

钢，进一步提高密封面的硬度如

达到60HRC，寿命达到几十万次

应该是完全可能的。

参考文献：

[1] 全国产品尺寸和几何技术规范标

准化技术委员会. 产品几何计量技

术规范（GPS）几何公差形状、

方向、位置和跳动公差标注[S]. 

北京：中国标准出版社，2008.

（收稿日期：20170727）


