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阀门零件的表面清洁度 

东北阀门公司 葛腾江 丁 ／-1／弓 

由于 阀门是在受压密封的复杂条件下工 

作，所以对产品质量提出了更高的要求 经实践 

证明，一些符合精度要求的阀t'7零件，常常是不 

完全能装配出合格的阀门产品，其主要原因是 

零件表面不清洁．污物擦伤了密封面的缘故。清 

洁度是衡量污物对阀门质量危害程度的一个参 

数，通常以内腔杂质的台量来表示。清洁度反映 

了生产管理和生产过程的概貌．标志生产单位 

文明生产的程度。 

l_工件表面不清洁物的产生 

在机械加工过程中．没有清除的毛刺、飞边 

遇有其他物体的推挤，而倒向已加工零件表面 ， 

同时毛刺上挂有纤维细絮．造成了污物的积存。 

有时为了改善切削条件．减少刀具的磨损，在加 

工的过程中，浇注了一定量的冷却液和润澍 ’ 

(如轧丝、拉削和挤压等)．这些冷却液干̈㈨ 一 

吸附和粘结了灰尘锈末，在零件表面形成 

垢 。 

热处理后的非加工表面产生的氧化皮及各 

种冷却介质的结晶和粘结 ．使非加工表面污物 

增多。铸造表面的粘砂，在外部界面可以通过喷 

丸清除，然而复杂形状的内表面上的粘砂很难 

清除，仍然以其一定的亲台力附在表面上。由于 

锈蚀的作用．使物体表面受到氧化和电化锈蚀 

近几年产品的清洁度已经引起了国内外的 

重视，这是因为清洁度影响了产品的质量 机械 

零件除符合规定精度要求外，而且需要清洁，尽 

管灰尘很小，也尝擦伤表面而影响产品密封性。 

在工件周转中产品表面的污物还能污染环境． 

锈蚀和污染与其接触的物体，划伤这些工件表 

面 不清洁物进入配合面后，将磨损高精度表 

面，使产品寿命及装配精度下降，甚至造成设备 

事故 

一 些小型的轴套类零件．由于非加工面少 

不需要根繁杂的工序就可接洗干净。对于非加 

工表面多的零件如阀体等较重零件，在溶液中 

不易撩洗干净 阀体内腔具有复杂的型面，对于 

擦洗的棱角经常 用压缩空气吹风的方法来净 

化 综观不清洁物的起围和形成，我们认为 目前 

实旅的方法是不能完全达到规定的产品清洁 

度，只是吹掉了表面的附着物，对于油污、锈迹、 

毛刺和粘砂等，还缺乏彻底根除的能力。同时， 

被吹掉的附着物在空气中四处飘落 ，损害人们 

的健康。造成车间里的污物从一个 角落投向另 
一

个角落的恶性循环。 

2．磨液喷丸抛光清洗机 

通过磨液抛光的特种工艺试验 ，我们发现 

磨液的磨粒在压缩空气的作用下，得到了加速 

的运动，增加了磨粒的功能和轰击力。如果加大 

睹粒粒度，提高流速和流量，可以冲磨更大的表 

l 不平点及堆积物。根据流体和空气能充满任 

意形状租空问的特点，完全可以把磨砂和铁丸 

带向各个角落．完成清洗污物的过程。 

根据这种原理，试制成功了磨液喷丸抛光 

清洗机(图 1)。 

(1)磨液喷丸抛光清洗机的构造及I作原 

理  

阀门零件的清洗过程分为喷击、刷磨、冲洗 

和畋干等 ．整个过程在 10~20秒内完成。电机 

带动泥石泵．把箱体中的磨液吸入管道，与此同 

时开启压缩空气阀门，压缩空气与磨液同时汇 

合于喷口。在压力为0．5～O．6MPa的压缩空气 

作用下，磨液中的铁丸、石英砂和水溶液产生加 

速运动，高速地打击和清洗零件的表面。表面上 

的凸点粘砂及氧化皮将被迅速刷净和磨光。由 

于溶液中含有清洁油的介质，所以油污将迅速 

被冲洗和刷磨，达到强力清洗的 目的。 

回转圆盘史具共分四个互相隔离的工位 

(图 2)。在 I处设有 a、b和 c三个空气风13，b 

风 口是由底部来风吹向零件内腔。a和 c风口 
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分别是由左右两面来风吹向零件表面，零件被 件，连续清洗。 

吹洁净后，夹具转到工位 l重新装 夹下一个零 

圈 j 清洗机的结构 

1一精轮 2．籍体 3．档橱 I水藩1茬中的铣丸 5。石英砂 6。梭清洗的孵傩 

7 甸转圜盘央具 8．喷口 9．压缩空气营道 10 电机 ¨．挹石泵 12诧石幕暖 口 

图 2 回转哑盘夹具工位 

(2)基本参数和甩量的选择 

①磨液的配制(表 J) 磨液中的铁丸是用 

来击打和冲撞附着较牢固的氧化皮和铸造粘砂 

的。石英砂是用于冲刷掉附着程度差的氧化皮、 

衰 I 磨掖的配制比倒 

材辩 规捂 (ram) 比铡( ) 

石英砂 2 3O 

铗 丸 3 5 

无色壤酸钠 5 

纯碱 I 

水  59 

毛刺和刷磨光滑零件的表面，以提高其表面光 

浦度 纯碱和无色碳酸钠混合后用于清洗油污 

和防止刷磨后的零件表面氧化。水的作用是带 

动石英砂和铁丸作液态循环。 ， 

②泵的选 择 泵是磨液喷丸的动力源，其 

性能的优劣直接影响清洗的质量。经分析，选取 

200m深井钻口配套用的泥石泵(表 2) 

衰 2 泥石泵主要参数 

口径 扬程 I嗳程 疽量 转敦 电机功率 

“ 下，) fm) }(m) ￡m ／mJn) (rIra．in) f■W ) 

125 15 l 7 110 850 l 17 

③标准的制定 对清洁度应有一个统一的 

考核标准，应 当规定出某种材料在单位面积上 

允许有多少量的污物。并应规定污物的检测方 

法，如脬多大力或用何种工具从材料上取下污 

物。 l 

(3)清洗 效率 

实践表明．零件的清洗时间越长 ，表面清洁 

度越好。如喷磨 3～1分的阀体内腔可呈现出银 

灰色的铸钢本色，而喷磨 30秒左右的阀体表面 

虽然洁净，但仍然趋于黑色 。 

①清洗时间与清洁度成正比 在一定的范 

围内清洗时间与清洁度的关系可以用曲线表示 

(图 3)。从 曲线可以看出时间长则污物少 ，但时 

、 
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间不宜超 出规定值，否则破坏了零件表面质量 ， 

使产品报废。 

图 3 请洗时间与请洁度的关系 

m一 清洁度 (rag) t一 清洗时 阃 (min) 

②喷磨物体的选择比例 在清洗时间一定 

的情况下，根据被清洗零件的材料及表面状况， 

适当的增加磨液中喷磨物的浓度和质量也可 

适当增加铁丸的比例。若被清洗的零件 非加工 

表面少，含油污多，则适当增加含碱浓度和磨砂 

浓度 。 

③清洗工序的确定 根据零件的技术要求 

确定其清洗程序。从提高产品表面清洁度的质 

量出发，应当安排清洗工序在零件的完工检查 

以前和产品装配前 。但有些工序对上一道工序 

的表面清洁度要求严格，也要安排清洗工序 ，如 

阀体与阀座焊接 。由于焊前零件表面有油污和 

其他脏物，焊接时产生气体 ，致使焊 口处产生气 

孔，影响产品的密封性 ，故焊前必须清洗。 

磨液喷丸抛光清洗机具有体积小、结构紧 

凑和效率高的特点，它的使用改变了阀门零件 

表面的质量，改善了车间生产环境。磨砂、铁丸 

和水溶液可循环使用．降低成本，使用可靠，很 
漕  

。 

@ 乩 词， 
， 

球 阀 密 封 圈 的 改 进 

宁波埃美柯小港阀门厂 吕松盛 T-H ，弓 

1．密封圈结构分析 

铜球 阀球体为铜质镀铬，密封圈用聚四氟 

乙烯挤压成形 ，密封圈与球体的接触面采用锥 

面结构。 

以我厂 2 球 阀为例(图 1)，在理想状态下 

关闭球阀时，球两端长度 58ram与密封圈锥平 

面大端~58．5ram同轴。阀盖紧固时，密封圈在 

圆周方向上均匀受压，即密封圈圆周上变形相 

一  1， 
‘ ■ 

●脚 -f 

图 1 

同。但实际上很少能达到理想状态，球体位置往 

往由球体与阀杆连接槽的位置误差、阎杆头的 

位置误差、阀体挡块 的误差 及连接槽的间隙 

太小等因素引起一个偏角 △ (图 2)。阀盖紧固 

后，密封圈圆周上 b段裹爱挤压形成凸台，压紧 

量越大 凸台越严重，球阀启闭力矩也越大．甚至 

手柄方孔损坏仍不能启动 。形成的凸台会使启 

闭过程中产生运动不匀和泄漏 。 

图 2 
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