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磨装置

(57)摘要

本发明属于放射性环境下穿地阀阀座的密

封性修复技术领域，具体涉及一种可远距离修复

穿地阀阀座密封性的研磨装置。滑动轴承装入压

紧套；压紧套外圈装入密封圈；连接有波纹管的

中空传动杆装入压紧套；研磨头拧紧在中空传动

杆的下端；中空传动杆上装入压紧法兰；压紧法

兰的上端连接支撑架；支撑架的上端连接变频电

机；变频电机的电机轴输出端与中空传动杆连

接；漏斗连接至中空传动杆上，电气控制柜连接

变频电机。该装置具有操作方便，能够快速修复

穿地阀阀座密封面的损伤，满足阀座密封面密封

要求的特点。
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1.一种可远距离修复穿地阀阀座密封性的研磨装置，其特征在于：滑动轴承装入压紧

套；压紧套外圈装入密封圈；连接有波纹管的中空传动杆装入压紧套；研磨头拧紧在中空传

动杆的下端；中空传动杆上装入压紧法兰；压紧法兰的上端连接支撑架；支撑架的上端连接

变频电机；变频电机的电机轴输出端与中空传动杆连接；漏斗连接至中空传动杆上，电气控

制柜连接变频电机。

2.根据权利要求1所述的可远距离修复穿地阀阀座密封性的研磨装置，其特征在于：将

研磨装置装入穿地阀阀座内；从漏斗加入280mL‑320mL的研磨剂，研磨剂经中空传动杆、波

纹管及研磨头，流入研磨头与穿地阀阀座密封垫之间的平面结合处；拆除漏斗；利用电气控

制柜启动变频电机；控制变频电机转速在25r/min～100r/min范围，通过中空传动杆及波纹

管控制研磨头工作；使用200目研磨剂，在25r/min～40r/min转速条件下，进行0.5h‑1h的粗

研磨，之后转入细研磨；细研磨使用500目的研磨剂，在40r/min～70r/min转速条件下，运行

0.5h‑1h，之后转入精研磨；精研磨使用1000目研磨剂，在70r/min～100r/min转速条件下运

行20min‑30min，直至满足密封条件。

3.根据权利要求1所述的可远距离修复穿地阀阀座密封性的研磨装置，其特征在于：滑

动轴承为4个。

4.根据权利要求1所述的可远距离修复穿地阀阀座密封性的研磨装置，其特征在于：压

紧法兰的上端采用支撑架连接螺栓连接支撑架。

5.根据权利要求1所述的可远距离修复穿地阀阀座密封性的研磨装置，其特征在于：支

撑架的上端采用变频电机连接螺栓连接变频电机。

6.根据权利要求1所述的可远距离修复穿地阀阀座密封性的研磨装置，其特征在于：通

过连接螺母连接变频电机的电机轴输出端与中空传动杆，并向下调节连接螺母的伸缩量，

根据波纹管的行程指示，使波纹管的输出压力在8kg‑10kg之间。

7.根据权利要求1所述的可远距离修复穿地阀阀座密封性的研磨装置，其特征在于：中

空传动杆的上部采用螺纹连接方式连接漏斗。
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一种可远距离修复穿地阀阀座密封性的研磨装置

技术领域

[0001] 本发明属于放射性环境下穿地阀阀座的密封性修复技术领域，具体涉及一种可远

距离修复穿地阀阀座密封性的研磨装置。

背景技术

[0002] 乏燃料后处理中间试验厂(简称“中试厂”)高放废液处理设施主要任务是进行高

放射性废液处理，高放废液经蒸发器完成蒸发浓缩后，依靠重力自流经过卸料穿地阀进入

下一工序，并通过穿地阀的启闭完成高放废液的卸料及停止进料(即密封)操作。高放废液

蒸发系统运行期间，由于系统内高放废液中含有杂质，在穿地阀开启时，杂质不可避免的沉

积在穿地阀阀座与阀芯密封接触面之间，在穿地阀关闭时，杂质在外力挤压状态下，将阀座

与阀芯密封面损伤，从而导致穿地阀密封不严，致使蒸发器中未完成处理的高放废液内漏

进入后续工序。

[0003] 穿地阀的密封性依赖于阀座及阀芯密封接触平面的表面粗糙度，阀芯表面损伤

后，可通过专用检修工具拔出后进行检修处理，阀座安装于放射性水平很高的设备室内，不

具备直接检修处理的条件，如不能及时对穿地阀阀座的密封面进行处理，使其满足密封要

求，则高放蒸发系统无法正常进行废液蒸发浓缩处理，严重情况下会导致系统全线停车。综

上所述，亟需研制一种可远距离进行穿地阀阀座密封性修复的研磨装置，恢复穿地阀的密

封性能。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种远距离修复穿地阀阀座密封性功能的研磨装置，解决

高放射性环境下的穿地阀阀座密封面受损问题，保障中试厂高放废液处理设施的正常运

行。该装置具有操作方便，能够快速修复穿地阀阀座密封面的损伤，满足阀座密封面密封要

求的特点。

[0005] 为达到上述目的，本发明所采取的技术方案为：

[0006] 一种可远距离修复穿地阀阀座密封性的研磨装置，滑动轴承装入压紧套；压紧套

外圈装入密封圈；连接有波纹管的中空传动杆装入压紧套；研磨头拧紧在中空传动杆的下

端；中空传动杆上装入压紧法兰；压紧法兰的上端连接支撑架；支撑架的上端连接变频电

机；变频电机的电机轴输出端与中空传动杆连接；漏斗连接至中空传动杆上，电气控制柜连

接变频电机。

[0007] 将研磨装置装入穿地阀阀座内；从漏斗加入280mL‑320mL的研磨剂，研磨剂经中空

传动杆、波纹管及研磨头，流入研磨头与穿地阀阀座密封垫之间的平面结合处；拆除漏斗；

利用电气控制柜启动变频电机；控制变频电机转速在25r/min～100r/min范围，通过中空传

动杆及波纹管控制研磨头工作；使用200目研磨剂，在25r/min～40r/min转速条件下，进行

0.5h‑1h的粗研磨，之后转入细研磨；细研磨使用500目的研磨剂，在40r/min～70r/min转速

条件下，运行0.5h‑1h，之后转入精研磨；精研磨使用1000目研磨剂，在70r/min～100r/min
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转速条件下运行20min‑30min，直至满足密封条件。

[0008] 滑动轴承为4个。

[0009] 压紧法兰的上端采用支撑架连接螺栓连接支撑架。

[0010] 支撑架的上端采用变频电机连接螺栓连接变频电机。

[0011] 通过连接螺母连接变频电机的电机轴输出端与中空传动杆，并向下调节连接螺母

的伸缩量，根据波纹管的行程指示，使波纹管的输出压力在8kg‑10kg之间。

[0012] 中空传动杆的上部采用螺纹连接方式连接漏斗。

[0013] 本发明所取得的有益效果为：

[0014] 使用该套研磨装置，可远距离操作且研磨完成后能够使穿地阀阀座密封面划痕及

高点消失，恢复卸料阀阀座密封面的表面粗糙度，达到穿地阀的密封要求，保证了高放废液

处理工艺的正常运行。

附图说明

[0015] 图1为研磨装置示意图；

[0016] 图2为研磨装置使用配装图；

[0017] 图中：1‑变频电机；2‑支撑架；3‑连接螺母；4‑压紧法兰；5‑中空传动杆；6‑密封圈；

7‑波纹管；8‑滑动轴承；9‑研磨头；10‑漏斗；11‑压紧套；12‑电气控制柜；13‑变频电机连接

螺栓；14‑支撑架连接螺栓；15‑研磨装置；16‑穿地阀阀座密封垫；17‑穿地阀阀座。

具体实施方式

[0018] 下面结合附图和具体实施例对本发明进行详细说明。

[0019] 设计远距离穿地阀阀座研磨装置，主要从以下几方面实施：

[0020] (1)装置材料选择

[0021] 所选取材料应具备耐腐蚀、自润滑性能好、耐磨损、研磨残液不能含有大量铁离子

的性能，且穿地阀阀座材质为Ti35合金，综合考虑，选择了硬度低于Ti35的304不锈钢做为

研磨装置的加工材料。

[0022] (2)装置设计加工

[0023] 研磨装置总体由电气控制机构和研磨组件以及相关的连接支撑辅助部件组成。其

中电气控制机构包括：电气控制柜12、变频电机1；研磨组件包括：中空传动杆5、压紧法兰4、

压紧套11、密封圈6、波纹管7、滑动轴承8、研磨头9及研磨剂加入漏斗10。电气控制机构与研

磨组件通过变频电机连接螺栓13、支撑架2、连接螺母3以及支撑架连接螺栓14进行连接并

固定。

[0024] 变频电机1电机轴的输出端与研磨组件的中空传动杆5通过连接螺母3连接，利用

连接螺母3调节中空传动杆5的压缩量在5mm‑10mm之间，中空传动杆5为不锈钢管，用于研磨

剂流通及扭矩传动，压紧法兰4及压紧套11为屏蔽和密封构件，滑动轴承8处于中空传动杆5

与压紧套11之间，用于限制中空传动杆5的转动摆幅，使其平稳转动，波纹管7位于中空传动

杆5的中部，为研磨头9提供研磨时的压紧力，研磨头9与传动杆5底部连接，并在研磨面由内

向外逐渐加深开槽，且配有相应横向槽以便研磨所产生的物料沿槽流出研磨面。

[0025] 研磨装置为该创新研制的核心部分，为便于叙述，在使用配装图中，将研磨装置总
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体标识为15；电气控制机构为辅助设备，参与研磨过程中研磨速度控制及执行机构的启停，

电气控制机构应匹配研磨组件的工作需求。

[0026] (3)使用的研磨剂的选择

[0027] 研磨剂包括研磨砂和研磨液，由于研磨时加入的研磨剂无法回收处理，在研磨过

程中进入工艺系统，最终进入高放废液贮槽，为了不影响工艺系统正常运行，研磨砂选用无

碳材质，研磨液使用有机溶剂。

[0028] 研磨装置结构见附图1、使用装配方法见附图2。

[0029] 附图2中研磨装置15即为本发明新研制的装置，穿地阀阀座密封垫16及穿地阀阀

座17为穿地阀原有结构部件。

[0030] 按图1的方式，设计加工研磨组件并完成使用连接。

[0031] 1、研磨装置组成：4个滑动轴承8分别装入压紧套11；压紧套11外圈装入密封圈6；

连接有波纹管7的中空传动杆5装入压紧套11；研磨头9拧紧在中空传动杆5的下端；移除原

有穿地阀设备，露出穿地阀阀座密封垫16；将上述组装的组件装入穿地阀阀座17内；中空传

动杆5上装入压紧法兰4；压紧法兰4的上端采用支撑架连接螺栓14连接压紧法兰与支撑架；

支撑架2的上端采用变频电机连接螺栓13连接支撑架2的上端与变频电机1；通过连接螺母3

连接变频电机1的电机轴输出端与中空传动杆5，并向下调节连接螺母3的伸缩量，根据波纹

管7的行程指示，使波纹管7的输出压力在8kg‑10kg之间；完成变频电机1与电气控制柜12的

电源线接入，具备工作条件。漏斗10连接至中空传动杆5上，电气控制柜12连接变频电机1。

[0032] 2、使用步骤：

[0033] (1)在中空传动杆5的上部，采用螺纹连接方式，将研磨剂加入漏斗10连接至中空

传动杆5上；

[0034] (2)从漏斗10处加入280mL‑320mL的研磨剂，研磨剂经中空传动杆5、波纹管7及研

磨头9，流入研磨头与穿地阀阀座密封垫16之间的平面结合处；

[0035] (3)拆除漏斗10；

[0036] (4)利用电气控制柜12，启动变频电机1；

[0037] (5)控制变频电机1转速在25r/min～100r/min范围，通过中空传动杆5及波纹管7

控制研磨头9工作；

[0038] (6)使用200目研磨剂，在25r/min～40r/min转速条件下，进行0.5h‑1h的粗研磨，

之后转入细研磨；

[0039] (7)细研磨使用500目的研磨剂，在40r/min～70r/min转速条件下，运行0.5h‑1h，

之后转入精研磨；

[0040] (8)精研磨使用1000目研磨剂，在70r/min～100r/min转速条件下运行20min‑

30min，直至满足密封条件。
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