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盘上 ，只需更换不同厚度的可调定位芯棒体，即 

可NX_不同的圆弧，晟后加工 R 时先用点焊将 

垫块与工件焊好后取下定位紧固螺栓，再将工 

艺搭子割去 ，然后加工 t外圆。 
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图 3 可调式专用夹具 

1．车床法兰 2．压板 3．螺挂 

4螺母 5．定位法兰盘 6．工件 

． 压板 8．压紧螺栓 9．螺母 1 0．定位紧固螺桂 

11．螺母 12定位芯 1 3．可调定位芯棒体 1 4．工艺垫块 

为了减小定位误差提高此夹具的精度，将 

可调定位芯棒体的 L尺寸适当加大 (图 4)，这 

样既可用来固定定位芯棒，又可作为取代两边 
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的工艺垫块 ，从而提高零件的加工精度。 

此夹具亦可推广在其他无需加工 R z的工 

件上 ，只需在工件的端面加工一工艺台阶，用来 

定位夹紧即可。若两工件对合后中间缝 隙较小， 

可在定位芯上钻孔 ，以保证压紧螺栓的通过。 
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图 4 定位芯棒体 

铷 司 阿丞 
铸钢小口径阀盖平作立浇 平 童玩 

扬州阀门厂j耆堕  TH J； 

我厂生产 的闸阀、电站截止阀，其阀盖材 

料是铸钢 。在阀盖的填料孔处常出现缩松或缩 

孔。阀盖主要用途是支承阀体、手轮等传动零 

件，并与阀体组成密封而叉承压的腔体 。铸件出 

现的铸造缺陷影响阀门的使用。有些厂采用扩 

孔镶套的办法来补救填料孔处出现的缩松或缩 

孔，但此法费工、费时。 

我厂曾改变工艺 ，直接把 冒口安放在填料 

孔和阀盖小端之间并加外冷。虽有效果 ，但造 

型、切割操作麻烦。另外切割后填料孔端面不 

平 ，影响装配，工艺出品率不高。 

通过不断总结．我们改用了平作立浇，阶梯 

式浇入，顺序凝固，不用冷铁而用油砂坭芯的方 图 截止阎阎盖平作立浇 
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法。经解剖和 X射线探伤 ，结果表明，解决了阎 

盖在填料孔处出现的缩松和缩孔，符合技术要 

求，获得了满意的效果(图) 

用平作立浇，阶梯式浇入，顺序凝固的方法 

浇出的阀盖主要优点如下： 

(1)解决了缩松和缩孔的缺陷，质量稳定。 

(2)内腔用油砂坭芯，简化了工艺 ，不用冷 

铁，不需加强筋。 

(3)工艺出品率较高 ，比平作卧浇高 5Z左 

右 。 

(4j对小口径的阀盖，浇冒口可用无齿锯切 

割 ，切割处光洁，不用清理磨光，减少了机械加 

工时刀具的损坏。 

(5)铸件本身无切割痕迹，外型好。 

i司t訇 
一 种模型制造多种型号闸阀 茹 造 

阳泉市阀门厂 望 丁 H fj4 

目前，。_‘些厂家生产的 z41 —1 0、Z941 一 

10、z45；一10和 Z945~一10闸阀，在铸件的生 

产中均用各自的模型。这对于大中型阀门厂来 

说不利于组织生产，而且还增加 了模型成本和 

模型库存量 。现保持 z46z—IO的主要零件阀 

体、阀盖、闸板 、闸板密封圈和阀体密封圈等不 

变，只变动操纵部分使其成为不同型号的阀门。 

具体方法如下 、 

(1)z45~一1o(图)是常规产品，把阀盖上 

通过阀杆的孔径加工成填料函的形式，换上传 

动支座、电动阀杆、填料压盖、电动装置等就成 

了 Z946L一10。 

(2)把 Z946,~一10的阀杆螺母去掉 ，加上 

支架，换上阀杆后就成了Z941~一l0。 

(3)把 Z941,~一l0的支架、传动支座 和电 

动装置去掉 ，换上立柱、横粱、手轮、阀杆螺母等 

就成了 Z41 —10。 

Z45~-一10和 Z946~一1 0的阀杆螺母可以 

互用。z41 一10和 z941~一lo的阀杆可以互 

用。填料压盖、螺塞垫片、阀体和阀盖之间的垫 

片可以通用。z4l~,一10和 z4 一10的手轮外 

径相同 只是内孔不同，也可以利用一个模型 

对密封面材料为本体材料的阀门，只要在铜密 

封面的阀体、闸板模型上多加些加工余量就行 

了。 

由上可见，这种模型的通用性程度很高。一 

种 模 型 可 以 制 造 八 种 型 号 的 闸 阀，适 用 

DNS00mm以下口径。 
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