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断流阀加工工艺研究
陈建宁，马丽珍
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摘要：针对某型号断流阀在实际使用中容易出现的问题，通过理论分析和工艺改进，制

定出符合本产品的机加工艺，对加工难点进行工艺攻关，解决了断流阀密封处泄漏等问题，保

证了断流阀的产品质量。
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Technics of cut—off valve manufacture
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Abstract：In order to waⅡant the quality of cut-off ValVe products，manufacture tecIlllics for

cut—off ValVe were aIlalyzed aIld impmVed to s01Ve tlle main problems，such as leakage，during me use

of mis kind valves．
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1 引言

对于工艺人员来说，理解、吃透产品的用途

和功能是至关重要的。只有充分了解产品的用途

和功能，才可以编制出合理可行的加工工艺，生

产出性能优良的产品。在每一批产品中，我们总

会碰到总体结构复杂且机械加工要求高的零件。

在生产某型号断流阀(如图1)的时候，就碰到

许多的加工难点，如部分零件尺寸公差和形位公

差精度要求高，装配技巧强，断流阀密封处容易

失效等。

图1断流阀

Fig．1 The cut—of!fValVe
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2断流阀容易出现的问题及导致出

现问题的原因

2．1 电爆管在电爆时有火花外露

转接帽和塞子的密封性能失效会导致出现此

类问题。失效的原因有两方面：一是转接帽的“V”

形槽失效；二是塞子凸台加工时形位公差超差。

在试验时直接导致凸肩处漏气。

2．2 电爆后腔体内存在黑色粉末状物体

一般情况是在装配时没有把挡环装正，挡环

的作用失效导致出现此类问题。

2．3试验时“挤死”密封处泄漏

导致出现此类问题，其原因有如下方面：一

是壳体腔内内孔与锥面孔不同轴；二是锥面孔表

面粗糙度大，有划伤、不圆；三是没有完全挤死。

3断流阀的机加工艺方法

断流阀实际上类似于截止阀，在断流阀工作

中，电爆管电爆，塞子前冲，塞子25。斜面冲压

壳体20。内锥面，挤死后，起到断流的作用。

由流体力学缝隙流动可导出‘11平行面时

^=^1=．}12=const．，泄漏量为：

驴等 ㈣

而非平行面时忍1>庇2或庇1<庇2，泄漏量为：

驴粼 ㈤

从两个公式对比中不难看出，在其它条件相

同的条件下，无论是|}z1>^2(扩散面)，还是庇1<矗2

(收敛面)，始终大于1，也即其它两种形状密封

面的泄漏均比平行面时大，这是为什么要保持密

封面平行的～个原因。我们在平时生产中要求密

封面平面度<9um的原因也在于此。根据《机械密

封技术条件》(JB4127．85)规定，密封端面的平面

度不大于O．009，金属(硬质)材料密封端面的粗

糙度不低于2岫。
因此，断流阀能否达到密封断流，主要取决

于塞子、转接帽、壳体的加工质量。

3．1塞子结构图

如图2所示，虽然结构简单，但机械加工的质

量要求很高，这主要由其机械性能及用途决定。

图2塞子

Fig．2 The stopple

对于塞子用棒料，每根棒料需进行机械性能

试验，并应符合6b=170～230MPa，这样电爆管

电爆时，可以保证切断塞子0．85的凸台。

塞子的部分位置必须是精加工，如外圆口16、

25。斜面、0．85的凸台，线性公差和形位公差精

度要求高。
。

西16、25。斜面、函12的不同轴度不大于

O．02，表面粗糙度不大于0．8岬；端面Kl、K2平
行度为0．02，端面不容许有径向划伤和压伤，表

面粗糙度不大于O．8¨m。在加工塞子时，应该用顶

紧顶住一端面，25。斜面、函16、函12应同一刀

车出；而不能车完外圆驴16后，调头装夹外圆

西16，再车外圆函12±0．5。即使通过后一种做法

打表找正，检验合格，其效果也远远不及同一刀

车出，在产品做实验时，凸台处密封效果较差。

塞子在加工时和加工后，都应保护25。斜面、

端面Kl、K2不容许有径向划伤和压伤，用镜头纸

包装入库。

3．2转接帽的结构

转接帽的结构图如图3所示。

图3转接帽

Fig．3 The connector  万方数据
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转接帽加工的重点是端面A1，端面A1上的V

形槽和函13应在同一定位夹紧时车出，设计图纸

要求不垂直度不大于0．05；端面A2、端面A2上的

V形槽和M24应在同一定位夹紧时车出，设计图

纸要求不垂直度不大于0．03。实际经验是较短工

件在同一定位夹紧加工时，加工的不垂直度不大

于O．02，所以，此类加工可以很好的保证产品加

工质量。

3．3壳体

在这批断流阀产品中，壳体最难加工，它涉

及到7个工种，11步工序，最后才能完成壳体零

件。在零件内孔粗、精加工之前，必须做出必要

的预处理，如图4所示，是我们工艺人员设计加

工壳体的毛坯件，其中，外圆讲5是数控加工中
心加工毛坯件时用的工艺夹头，三角凸台48是用

来内孔粗、精加工和三个R6半圆的加工。

壳体能否达到产品的功能及使用要求，主要

取决于壳体内孔的粗、精加工，在加工壳体内孔

时，主要注意及解决的问题如下。

图4壳体毛坯件

Fig．4 The roughcast of me ValVe

(1)端面B1、B2、内螺纹M24、孔函14、20。

内圆锥应在同一定位夹紧时车出。

(2)孔④14、20。和内圆锥深95．2mm，在加

工时，我们设计出了新刀具。其具体做法是通过

焊接增长刀柄把，保证刀柄把满足切削强度要求。

在内孔的粗加工时，机床要求低转速，不使壳体

在强切削作用下，壳体内部金属组织受力变形，

影响产品精加工尺寸，使产品密封性能失效。在

内孔的精加工时，由切削速度计算公式V=
，1

彳■赢}两口1和实际生产经验，得出机床转速不
上 ’‘ ’o

小于800转／111in，多次小量车削至尺寸函16，表面

粗糙度不大于0．8pm，20。内圆锥面还不容许有径

向划伤，最后内孔抛光。内孔的精加工用刀具头

设计Ijl如图5所示。

其中前角№=130，后角6co=30。，楔角肺=47。，

刀具有效宽度10．5nun。在加工过程中，刀头应保

持锋利。

图5车刀

Fig·5 The tuming tool

(3)装夹三角凸台48，打表找正，用如图6所

示电极加工三个R6半圆。电极材料为紫铜，原因

是：a．加工物体表面光洁度高；b．电极耐用。电极

尺寸如图所示，加工线性公差按GB／T1804一m级加

工，形位公差按GB厂r1184一H级加工，表面粗糙度

不大于1．6岫。在加工R6半圆时，为增加效率，用
  万方数据
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最大电流加工。三个R6半圆的相对位置由三角凸 台48保证。

A-A

AL

图6电极

Fig．6 ne elec仃ode

3．4断流阀的装配注意事项

(1)用内窥镜检查壳体内孔，内孔应无毛刺，

杜绝因毛刺问题产生的产品质量事故。

(2)非金属零件用绸布蘸酒精擦净，晾干。严

防因为清洗不干净或清洗时将细毛丝线带入壳体

腔内，使产品密封失效。

(3)螺纹联接处和塞子的表面均涂很薄一层

抗化学密封脂，但在塞子前端部约8mm长度上以

及锥面H和壳体锥面K上不准涂抗化学密封脂。

(4)每个槽的内挡环开口应相互错开，在装配

时，挡环应和壳体内孔函19槽c端面贴合，这样

可以阻止电爆管电爆时黑色粉末进入壳体腔内。

3．5转接帽拧紧

转接帽拧紧力矩为100：1UN．m，在拧紧时，

不可以用扳手猛力拧紧，使转接帽受力变形，影

响转接帽密封效果。

(上接第14页)
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4结论

产品经试验验证，符合设计要求。说明用此

方法生产的断流阀工艺合理，不但解决了产品中

存在的问题，而且提高了生产效率。
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