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(54)实用新型名称

一种阀门阀体打磨装置

(57)摘要

一种阀门阀体打磨装置，它包括丝杠滑台、

设置在丝杠滑台的滑台部上的一对阀体夹具、设

置在丝杠滑台两侧的水平打磨机构以及设置在

丝杠滑台上方的竖直打磨机构；一对阀体夹具相

对设置在滑台部的两侧，所述阀体夹具包括与滑

台部表面固接的底座和设置在底座上的水平夹

持机构，所述水平打磨机构包括设置在丝杠滑台

一侧的两个第一水平滑台、设置在第一水平滑台

上的第一水平打磨机、设置在丝杠滑台另一侧并

与两个第一水平滑台相对的两个第二水平滑台

以及设置在第二水平滑台上的第二水平打磨机。

本实用新型的阀门阀体打磨装置对阀体打磨速

度远高于传统方式，且工人不会费较大的体力，

操作便捷，工作效率高，提高了产品质量。
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1.一种阀门阀体打磨装置，其特征在于它包括丝杠滑台(31)、设置在丝杠滑台(31)的

滑台部(32)上的一对阀体夹具(33)、设置在丝杠滑台(31)两侧的水平打磨机构以及设置在

丝杠滑台(31)上方的竖直打磨机构；

一对阀体夹具(33)相对设置在滑台部(32)的两侧，所述阀体夹具(33)包括与滑台部

(32)表面固接的底座(34)和设置在底座(34)上的水平夹持机构，所述底座(34)为U形结构，

底座(34)内设有一对阀体支撑块(35)，阀体支撑块(35)上设有四根阀体限位柱(36)，四根

阀体限位柱(36)分别与阀体两端的法兰部和阀体侧壁相抵触进而将阀体限位；所述水平夹

持机构包括相对设置在底座(34)两内壁的一对气缸(37)和固接在气缸(37)的活塞杆端部

的竖直抵压板(38)，竖直抵压板(38)在气缸(37)活塞杆的推动下与阀门阀体的侧壁相抵

触；

所述水平打磨机构包括设置在丝杠滑台(31)一侧的两个第一水平滑台(40)、设置在第

一水平滑台(40)上的第一水平打磨机(41)、设置在丝杠滑台(31)另一侧并与两个第一水平

滑台(40)相对的两个第二水平滑台(42)以及设置在第二水平滑台(42)上的第二水平打磨

机(43)，所述第一水平打磨机(41)和第二水平打磨机(43)在第一水平滑台(40)和第二水平

滑台(42)的带动下沿水平方向前后滑动对阀体两端部进行打磨；

所述竖直打磨机构包括设置在丝杠滑台(31)上方的两竖直滑台(44)和设置在竖直滑

台(44)上的竖直打磨机(45)，所述竖直打磨机(45)在竖直滑台(44)的带动下沿竖直方向来

回滑动对阀体上端部进行打磨。

2.根据权利要求1所述的一种阀门阀体打磨装置，其特征在于一对阀体夹具(33)上两

阀体的间距与两个第一水平打磨机(41)之间的间距相同、且与两个竖直打磨机(45)之间的

间距也相同，使得两阀体同步打磨。

3.根据权利要求1所述的一种阀门阀体打磨装置，其特征在于所述气缸(37)通过气缸

安装座固定在底座(34)的内壁。

4.根据权利要求1所述的一种阀门阀体打磨装置，其特征在于阀体支撑块(35)、阀体限

位柱(36)和竖直抵压板(38)与阀体接触的部分均包裹有一层橡胶垫。
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一种阀门阀体打磨装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及打磨设备领域，具体涉及一种阀门阀体打磨装置。

背景技术

[0002] 目前阀体在制造完成后需要对阀体的几个端面进行打磨处理，以去除阀体端面上

的毛刺，现有技术中主要是人工手拿阀体在打磨轮上进行打磨，由于打磨轮高速旋转，需要

工人紧紧握住阀体才能够打磨，否则很难对阀体端面进行处理，工人费时费力，且打磨效果

较差。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的就是针对上述缺陷提供一种阀门阀体打磨装置。

[0004] 一种阀门阀体打磨装置，它包括丝杠滑台、设置在丝杠滑台的滑台部上的一对阀

体夹具、设置在丝杠滑台两侧的水平打磨机构以及设置在丝杠滑台上方的竖直打磨机构；

[0005] 一对阀体夹具相对设置在滑台部的两侧，所述阀体夹具包括与滑台部表面固接的

底座和设置在底座上的水平夹持机构，所述底座为U形结构，底座内设有一对阀体支撑块，

阀体支撑块上设有四根阀体限位柱，四根阀体限位柱分别与阀体两端的法兰部和阀体侧壁

相抵触进而将阀体限位；所述水平夹持机构包括相对设置在底座两内壁的一对气缸和固接

在气缸的活塞杆端部的竖直抵压板，竖直抵压板在气缸活塞杆的推动下与阀门阀体的侧壁

相抵触；

[0006] 所述水平打磨机构包括设置在丝杠滑台一侧的两个第一水平滑台、设置在第一水

平滑台上的第一水平打磨机、设置在丝杠滑台另一侧并与两个第一水平滑台相对的两个第

二水平滑台以及设置在第二水平滑台上的第二水平打磨机，所述第一水平打磨机和第二水

平打磨机在第一水平滑台和第二水平滑台的带动下沿水平方向前后滑动对阀体两端部进

行打磨；

[0007] 所述竖直打磨机构包括设置在丝杠滑台上方的两竖直滑台和设置在竖直滑台上

的竖直打磨机，所述竖直打磨机在竖直滑台的带动下沿竖直方向来回滑动对阀体上端部进

行打磨。

[0008] 一对阀体夹具上两阀体的间距与两个第一水平打磨机之间的间距相同、且与两个

竖直打磨机之间的间距也相同，使得两阀体同步打磨。

[0009] 所述气缸通过气缸安装座固定在底座的内壁。

[0010] 所述阀体支撑块、阀体限位柱和竖直抵压板与阀体接触的部分均包裹有一层橡胶

垫。

[0011] 本实用新型的优点：阀体打磨速度远高于传统方式，且工人不会费较大的体力，操

作便捷，工作效率高，提高了产品质量。

[0012] 附 图 说 明

[0013] 图1为本实用新型的结构示意图。
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[0014] 图2为阀体夹具的结构示意图。

[0015] 图3为阀体夹具的俯视示意图。

具体实施方式

[0016] 如附图所示，一种阀门阀体打磨装置，它包括丝杠滑台31、设置在丝杠滑台31的滑

台部32上的一对阀体夹具33、设置在丝杠滑台31两侧的水平打磨机构以及设置在丝杠滑台

31上方的竖直打磨机构；

[0017] 一对阀体夹具33相对设置在滑台部32的两侧，所述阀体夹具33包括与滑台部32表

面固接的底座34和设置在底座34上的水平夹持机构，所述底座34为U形结构，底座34内设有

一对阀体支撑块35，阀体支撑块35上设有四根阀体限位柱36，四根阀体限位柱36分别与阀

体两端的法兰部和阀体侧壁相抵触进而将阀体限位；所述水平夹持机构包括相对设置在底

座34两内壁的一对气缸37和固接在气缸37的活塞杆端部的竖直抵压板38，竖直抵压板38在

气缸37活塞杆的推动下与阀门阀体的侧壁相抵触；

[0018] 所述水平打磨机构包括设置在丝杠滑台31一侧的两个第一水平滑台40、设置在第

一水平滑台40上的第一水平打磨机41、设置在丝杠滑台31另一侧并与两个第一水平滑台40

相对的两个第二水平滑台42以及设置在第二水平滑台42上的第二水平打磨机43，所述第一

水平打磨机41和第二水平打磨机43在第一水平滑台40和第二水平滑台42的带动下沿水平

方向前后滑动对阀体两端部进行打磨；

[0019] 所述竖直打磨机构包括设置在丝杠滑台31上方的两竖直滑台44和设置在竖直滑

台44上的竖直打磨机45，所述竖直打磨机45在竖直滑台44的带动下沿竖直方向来回滑动对

阀体上端部进行打磨。

[0020] 一对阀体夹具33上两阀体的间距与两个第一水平打磨机41之间的间距相同、且与

两个竖直打磨机45之间的间距也相同，使得一对阀体夹具33上的两阀体同步打磨。

[0021] 所述气缸37通过气缸安装座固定在底座34的内壁。

[0022] 所述阀体支撑块35、阀体限位柱36和竖直抵压板38与阀体接触的部分均包裹有一

层橡胶垫。

[0023] 工作原理：操作人员首先将两个阀门阀体分别放置在一对阀体支撑块35上，然后

水平夹持机构的一对气缸37启动，使竖直抵压板38与阀体两侧壁抵紧，然后通过移动丝杠

滑台31的滑台部32，使两阀体的两端部分别位于两组第一水平打磨机41和第二水平打磨机

43之间，然后停止移动，启动第一水平滑台40和第二水平滑台42，第一水平打磨机41和第二

水平打磨机43在第一水平滑台40和第二水平滑台42的带动下沿水平方向前后滑动对阀体

两端部进行打磨，去除毛边瑕疵。完成后，第一水平滑台40和第二水平滑台42移开，丝杠滑

台31的滑台部32继续向前移动，在两阀体的上端部位于两竖直打磨机45正下方时停止移

动，然后启动两竖直滑台44，竖直打磨机45在竖直滑台44的带动下对阀体上端部进行打磨。

打磨完成后即可，即可将滑台部32滑至起始位置，然后取出阀体，再放入未处理阀体进行打

磨操作。
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图1

图2
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图3
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