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闸阀一般都在阀体和闸板的密封面上堆焊 

CoCrW或 547Mo硬质合金层。大部分设计都采 

用将合金堆焊在一个车成梯形截面的槽内(图 

7a)，有些设计却是直接在本体上平面堆焊(图 

7b) 后一种工艺必须采用焊接挡圈才能保证堆 

焊层的宽度和厚度，否则焊液在熔化期流失，无 

法保证堆焊层的宽度和厚度。由于减小了密封 

面的宽度，故影响整体密封性能，建议全部采用 

车梯形槽堆焊硬质合金结构 

’ 
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圈 7 堆焊密封面 

日|梯形糟堆焊 b，平面堆焊 

6．阀体阀盖方法兰采用螺栓定位 

阃阀设计几乎全部采用锥蛸作为方法兰连 

接定位。由于方腔外侧加强筋干涉，无法将阀体 

和阀盖配钻配纹锥销孔。所以箍工中只能将锥 

销取消。实际上该阀门无必要采用高精度的锥 

销定位 因为．阎杆与闸板连接孔之间的闻隙一 

般都等于或大干法兰连接孔与螺检之间间隙的 

I o—I> 

2倍 其次闸板对中是通过定位柱的复合楔面 

实现的，而不是依靠连接法兰定位 另外，f啊板 

导轨与阀体、阀盖导轨槽的配合有 5ram间隙， 

不会由于阀体和阀盖中心偏移产生运动干涉。 

建议取消定位锥销，改为精度较低的螺纹连接 

定位。此种定位方式可以配钻，单件钻孔攻丝。 

7．取消阀盖内壁加强筋 

DN700mm以上规格新型闸阀、阀体和阀盖 

均为铸件。方腔内外侧均有加强筋，内侧加强筋 

为“井”字形，易积砂，难清理。尤其是阀盖横向 

狭窄，将积砂彻底清理困难较大 阀体两侧圆法 

兰与方法兰相邻部位强度和刚度较差，采用内 

外加强筋是必要的。而阀盖是个上下两端有开 

放孔的捕圆形壳体，上端与阀杆配合的孔较小， 

相对阀盖整体尺寸考虑，对壳体强度刚度的影 

响很小。所以阀盖可以看作是一个仅一端开放 

的刚度很好的壳体 通过对多种闸阀阀盖强度 

的复核计算以及多年的生产实践，阀盖仅外侧 

设加强舫就足以满足强度及刚度要求。建议取 

消阀盖内壁加强筋，以利于铸件清整，避免加强 

筋的残余型砂和金属屑划伤密封面。 

无磨损止回阀的性能测定 

旦 墨 丁 ，：；牛 

摘要 介绍了止回闽的局部区力系数、噪声和水锤升压状态的测定方法，以及测试装置和工艺 
流程 ，并给 出了试验结果。 
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在保持普通止回阀的经济性的前提下，如 

何减小其水锤升压作用，一直是困扰阀门行业 

的一个技术难题 成都阀门厂设计制造的新型 

止回阀一 无磨损(球)止回阀在解决这个难题 

方面有了较 瀚 突破 一为了进—步扩大该阀门 

的使用范围，使用户对该产品的性能有一个较 

全面的认识和了解，航空航天部第六二四所受 

成都阀门厂的委托，对该阀门进行了性能测试 

照国家行业标准 

)B／T 5296--91~通用阀门的流量系数和流阻系 

数的试验方法》建立的 数据的测试是用高精度 
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压力传感器，电子计算机采集记录(瞬时压力变 

化值的采集频率为25Hz)并辅以标准压力表和 

水银压差计等完成的。 

二、试验 目的 

1．测 定 无 磨 损 止 回 阀 HQ44X 一 

10bN200mm在全开状态下介质流动时的局部 

阻力系数。 

2．测 定 无 磨 损 止 回 阀 HQ44X 一 

10bN200mm 和 旋 启 式 止 回 阀 H44T一 

1．0DN200mm在设计工作状态下介质流动时的 

噪声。 

3．测定两种阀门在工作状态下介质反向流 

动时的水锤状态 

三、试验装置及工艺流程 

试验装置工艺流程如图1所示。2台水泵 

200D--43分别从贮水池中取水，压力水经手动 

蝶阀至被测试的止回阀，各个测量仪器检测数 

据 流量由DN2OOmm水平螺式水表直接读数， 

系统压力由手动闸阀和安全阀调节控制，试验 

水返回贮水池供循环使用。水泵流量为 l90～ 

500m ／h，扬程 为 40～90．6m，电机功率 为 

llSkW，2台水泵可分别或并联供水。一 

图 1 性能测试装簧工艺流程 

l—l、l一2 水泵 2一l、2一巴手动蜾闲 3一l、3一曼旋 

启式止回闲 4-1、d一2．试验用止倒阀 流量计 6’手动 

闸闲 7．安全闲 8．贮水池(10000m3) P__压力表 T一温 

度计 P1 整测定装置 一瞬时压力传感器装置 

。四、测试方法 

? 测试取压点和测试系统原理如图 2 图3。 

1．局部阻力系数的溺定 

(1)计算公式 

介质通过止回阀时产生的压力损失按下式 

计算 

=gV2
z口

e (1) 

式中 JP一 阀前后压差，MPa 

卜 局部阻力系数 
— — 阀门入口处介质平均流速，m／s 

，—一介质的密度，kg／ra。 

图 2 无睹掼止回阀测试取压点示意 

1．无磨损止回阀 2．压力传感器 &流量计 {、5、6、8、 

9、10、11，12．根部栩和“u 形压力计调节阀 “u’’形压力计 

P1—泵I一【 供m 8MPa压力水 泵1—2．供n 8Ⅶ 压力 

水 

I---- -_  
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图3 测试系统方框图 

(2)测量参数 

’ 由式(1)可知，局部阻力系数的求得需要测 

量阀前后压差ziP和介质的平均流速 

v= -  
q

． 
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式中0为流量，由流量计测得。F为管道面 

积，设计已定。故 可以得出。 

(3)测量方法 

使用压力传感器、电子计算机、标准压力表 

和“U”形水银计测定压力变化值．使用大口径 

水平螺式水表读取流量数值。 

2．噪声的测定 

用PSJ一2B噪音测定仪i_肆l取止回阀在工作 

状态下的噪声值。 

&水锤的测定 ． 

试验时．使用高精度压力传感器(精度为 

3‰)与计算机配合，完成数据的自动采集显示 

和记录．其采样频率为25Hz。 

五、试验数据 

1．无磨损止回阀在全开状；虾 的流量与压 

力损失值(表 1) 

衰1 全开状态下的流量与压力损失值 

l 试 验 欢 数 · 

I 1 J 2 3 I 4 『 5 l 6 『 平均 
流量( ／h) f 468 I 460 61 I 471 l d67 l 463．5 l 466．58 
压力损先(MPa)『0．0137 I m 0134 0．0129 1 0．0142 1 m 0135 l m 012'6 l n 0134 

2．局部阻力系数计算 

(1)流速的计算 

一 等= 了爵 一4_13(m．／s) 一 丽 —4_ ．。 
(2)局部阻力系数K 

K 一 一 1．54 

(3)水锤压力变化数值(表 2) 

单台水泵压力起始值 P=0．579MPa 

双台水泵压力疽 P=0．850MPa 

裹2 试验 罐压力变化位( ) 

①无磨损止回阀水锤升压值 

P= O．729-- 0．474= 0．255MPa 

②旋启式止回阀水锤升压值 

P=0．859—0．474—0．385MPa 

③无磨损止回阀水锺升压相对值为 

—

O．
1
729 -- 0．579

．100 一 26 n 7Q ⋯ ，u～ ，u 

④旋启式止回阀水锤升压相对值为 

，

—

0．
—

85 9 --  0．
一

579
． ioo~A：48％U ’ n 7Q 一 

⑤无磨损止回阀和旋启式止回阀水锤升压 

相对值比较 

~1oo~=54％859
-- 0 579 0． ． 一 

即t无磨损止回阍水锤升压为旋启式止回阀水 

锤升压的54 。 ‘ 

⑥无磨损止回阀和旋启式止回阀水锤状况 

曲线图(圈 4)。 

图4 水锤状况 

①无磨损止回阔水锤状况 @旋启式止回闷水锤状况 

t——正常运行区 突然断庖岳木睦压力变化区 c—— 

峰值区 d——管网韧始压力区 

3噪声测定结果(表 3) 
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表 3 试验阀门噪声测定结果(d队) 

试验状态 (1 )尤磨损止 阀 (2 )旋启式止 回阐 备注 

0．1怖  91 93．5 背景借 

0．6MPa 90 97 为 81 

0．8m  g0．5 0 5 ⅢjA 

六、结论 

1．无磨损止回阀水锤升压值小于旋启式止 

回阀。其水锤升压相对值 比旋启式止回阀小 

40 ，对减小止回阀的水锤作用、保障管道和设 

备的安全运行都是十分有利的。 

2．从试验测定数据分析．无磨损止回阀全 

的．完全满足使用要求 

3．该阀门的密封件采用无磨损球．较之旋 

启式止回阀无转动结构．避免了因转动件的磨 

损而造成的密封效果不好的现象。延长了阀门 

的使用寿命。该阀门结构紧凑 ，在没有附加延缓 

装置的情况下．达到了降低水锤升压的目的．充 

分地显示了该阀结构上的优越陛。 

4．该试验装置工艺流程符合规范要求，运 

行可靠，接近规定的工况条件 所采用的测试手 

断完备，数据采集准确，满足了阀门的各项技术 

性能指标的测试要求。 

状 

I L 懈  镢 l j一一 v1碉I ， 封面 
一 阀门密封面金属堆焊层的加工刀具 

扬州阀门厂 李 军 _厂 7弓 

1．前言 

在阀件基体上堆焊符合使用性能要求的材 

料，作为阀门密封面，可以显著地提高阀门的使 

用寿命．又可节省大量的贵重金属。因此，国内 

外阀门制造厂生产的大部分阀门产品均采用堆 

焊密封面 常用的阀门密封面金属堆焊层材料 
一 般可分为铜密封面的堆焊、铝青铜密封面的 

堆焊、铬 l3型密封面的堆焊、 基硬质合金的 

堆焊、合金粉末等离子弧堆焊和合金粉末氧z． 

炔焰喷焊。堆焊层按硬度可分为低硬度、中硬度 

和高硬度。本文仅对中高硬度金属堆焊层的加 

工 绗探讨。 

2．金属堆焊层的特性及加工特点 

金属堆焊层的外斑坚硬，高低不平，内部硬 

度不均，喷涂层内部的硬质点(碳化物、硼化物 

等)及孔隙等都使加工时的切削力量波动状态， 

致使加工过程中产生较大的振动和冲击 另外， 

堆焊层和喷涂层—般都具有较高的硬度与耐磨 

性．特别是高硬度的堆焊层和喷涂层在加工时 

会产生较大的切削力和切削热，加速刀刃的磨 

损．使其变钝。 

根据上述密封面金属堆焊层的加工特点， 

对刀刃的强度、刀具的刚度和耐用度提出了更 

高的要求 因此，选用合适的刀具材料和几何参 

数及切削用量尤为重要。 

3．金属堆焊层切削条件的确定 

(1)中硬度金属堆焊层 

中硬度金属堆焊层(HRc一20～40)具有一 

定的硬度与耐磨性，加工时的振动与冲击较大． 

为保证加工时不损坏刀具，井保证刀具有一定 

的耐用度，根据目前常用刀具材料及其切削性 

能的特点，粗加工时可选用硬质合金YG8、YT5 

和YW1等 这些刀具材料韧性较好．抗弯强度 

较高．加工时不易崩掉刀尖 精加工时，可以选 

甩硬度较高，耐磨性较好的硬质合金 Yr15。 

根据中硬度金属堆焊层塑性较好的特性， 

选择刀具几何参数时考虑了刀刃强度 机床功 

率和刚度等加工条件。因此，造择牟刀前角 Y口 
= 0。～l0。，并在主切削刃上磨出负倒棱．一般 

负倜棱的宽度 一(0．3—0．8)，(，为走刀量)． 

负倒棱的负前角姗一一l0。～一l5。。在粗加工 

时，如机床功率和刚性许可．可取较宽的负倒 

棱．此时b．t一(1-5—2)， 选择车刀后角 一6。 
～ 矿 选择车刀主偏角 一4 ～6 选择车刀 
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