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仪表截止阀阀座密封面

精加工装置
 ■ 江苏海纳机电集团有限公司 （扬中 212216） 蔡纪星 王成虎

摘要：本文介绍了一种仪表截止阀阀座密封面的精加工装置，该装置包括与仪表截止阀阀座密封面接触的滚柱以及1个可旋转

的并可沿轴向进给的主轴，主轴上设置有1个环形支架，环形支架上设置有滚柱，各滚柱对称均布在主轴周围，通过滚柱冷挤

压研磨的方式实现对仪表截止阀阀座密封面精轧加工。

2 0 1 5年我公司自主开发了

B W J系列核级波纹管仪表截止

阀，该阀门主要为了满足高温、

高压及零泄漏等恶劣环境，为

了达到阀门零泄漏的密封性能要

求，很大程度上取决于阀门阀座

密封面（见图1）的加工精度，因

此对阀门阀座密封面加工精度要

求较高，阀门阀座密封面精度的

影响因素主要有3个方面：表面

粗糙度、角度精度和锥表面的硬

度。通常加工阀门阀座密封面的

方法是用金属切削机床靠刀具切

削加工阀门阀座密封面，阀门阀

座密封面靠金属切削机床的走刀

形成，加工的精度和表面粗糙度

都不太理想，更主要的是金属切

削加工不能提高工件加工表面硬

度，改善加工表面状态。针对上

述现有加工方法的不足与产品的

实际加工要求，我们采用冷挤压

的工作原理设计了一种既能降低

阀门阀座表面粗糙度同时又能提

高其表面硬度的精加工装置，满

足了产品加工精度的要求。

扫码了解更多

设计的仪表截止阀阀座密封

面的精加工装置如图2所示，包

括与阀门阀座密封面接触的滚柱

以及1个可旋转的并可沿轴向进

给的主轴，在主轴上设置一环形

支架，各滚柱的中心轴在同一锥

面上，滚柱由支架支撑仅能产生

转动，滚柱的外缘母线形成的锥

面与待加工的阀门阀座密封面的

锥度相同，滚柱为圆柱形滚柱或

圆锥形滚柱，为了便于加工滚柱

通常采用圆柱形滚柱，且滚柱的

中心所在的锥面与待加工的阀门

阀座密封面的锥度相同。采用滚

柱冷挤压研磨的方式对阀门阀座

密封面精轧加工，常温状态下对

阀门阀座密封面施加压力，使阀

门阀座密封面表面层产生塑性变

形，修正阀门阀座密封面表面微

观几何形状，同时可使阀门阀座

密封面表面层的金相组织发生改

变，形成有利的压应力分布，提

高了阀门阀座密封面的耐磨性和

硬度。

仪表截止阀阀座密封面的加

工方法：在待加工阀门阀座密封

面粗加工后，将所述的待加工阀

门和本精加工装置的主轴分别固

定，沿待加工阀门阀座密封面轴

向进给所述精加工装置的主轴，

当滚柱与待加工阀门阀座密封面

贴合后，使待加工阀门阀座密封

面和所述精加工装置的主轴产生

相对转动，通过所述精加工装置

的滚柱对待加工阀门阀座密封面

滚压精加工，加工时，主轴的转

图 1
图 2

1.滚柱 2.环形支架 3.主轴

栏目主持：李亚肖
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基于试验方法的滚珠丝杠副

静刚度检测技术应用
 ■ 陕西汉江机床有限公司 （汉中 723000） 赵 娜 王 蕾 黄 辉

摘要：本文针对某企业所需滚珠丝杠副的静刚度方面要求，对产品运用单一变量法获得静刚度指标，提高改善产品刚度一致

性及稳定性。

随着经济的发展和国家层面

智能制造的提出，使得机床的综

合性能显得尤为重要，而机床的

主要功能部件滚珠丝杠副的静刚

度指标直接影响高精加工机床的

综合性能。然而国内滚珠丝杠副

生产企业对于静刚度的检测方面

研究较少，因此采用何种试验方

法对滚珠丝杠进行静刚度检测显

得尤为关键。鉴于我厂承接了某

企业的产品研发，为了满足产品

扫码了解更多

刚度要求及设计结果反馈，我厂

通过模拟实际工况，结合特定工

装对产品进行相应的静刚度检测

试验。

由于待测产品在实际工况下

载荷方向为轴向，且变形量在微

米级，因此该试验通过计算机控

制试验台的加载及卸载，采用系

统集成电气元件实时精准采集丝

杠副轴向微小位移及载荷数据，

结合系统后台处理绘制分析静刚

度曲线。总体采用同一规格多

组滚珠丝杠副单一变量法进行试

验，将多次采集得到的数据进行

算术加权平均值的求解，最终汇

总分析产品的静刚度情况。

现以某产品滚珠丝杠副（编

号：S Y 0 0 1 - 0 1、S Y 0 0 1 - 0 2和

SY001-02A）进行试验对比。结

合试验方案，对试验对象S Y001

系列3种规格的丝杠副进行相应的

结构设计，关键结构参数如表1所

速为100～1 000r/min，滚压深度 

t＝0.01～0.02mm。产品加工现场

如图3所示。

本阀门阀座密封面精加工

装置结构简单，加工时间短，操

作方便，阀门阀座密封面粗加

工后，用滚压头一次精轧，10s

左右可以完成，滚压深度0.01～

0.02mm，加工时间是研磨加工的

1/10～1/20，可省去研磨工序，

降低成本，加工后的阀门阀座密

封面的表面粗糙度值R a从6.3～

3.2μm降低到0.8～0.1μm，精度

大幅提高，角度尺寸保持一致，

加工后的阀门阀座密封面表面硬

度可提高40HV以上，改善了阀门

阀座密封面表面状态。同时，本

阀门阀座密封面精加工装置可以

方便的在普通的大、中、小车、

镗、钻、铣等机床上进行。较好

地解决了核级仪表截止阀阀座密

封面精度高难加工的问题。
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图3 产品加工
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