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一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置

(57)摘要

本新型属于阀门制造技术领域，具体地说是

涉及一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置。

一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其

中，包括副夹板、内六角螺栓、主夹板、锁紧螺栓，

主夹板和副夹板各有两个，形成长方体型部件，

锁紧螺栓贯穿主夹板，内六角螺栓设置在副夹板

上。本新型的显著效果是：主体结构采用轻量化

设计，材料均为铝材，加工方便、轻量便携。左右

分体式双夹板设计，可保证两根阀杆同时安装和

加工，提高加工效率。装置与阀杆的定位误差控

制在0.005mm以内，配合四夹紧螺栓设计，定位准

确，夹紧牢固，有效解决加工过程中产生的定位

松动，确保加工时阀杆不会产生任何位移。
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1.一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其特征在于：包括副夹板(1)、内六角螺

栓(2)、主夹板(3)、锁紧螺栓(4)，主夹板(3)和副夹板(1)各有两个，形成长方体型部件，锁

紧螺栓(4)贯穿主夹板(3)，内六角螺栓(2)设置在副夹板(1)上。

2.如权利要求1所述的一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其特征在于：所述主

夹板(3)左右侧各有四个螺纹孔和一个半圆槽结构，其分别与内六角螺栓(2)和阀杆相配

合，用于阀杆的粗加工和电火花精加工。

3.如权利要求2所述的一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其特征在于：主夹板

(3)两侧面均有两个沉头式螺纹孔，用以拧入锁紧螺栓(4)，顶部有两个中空贯穿式孔，其与

阀杆相配合，用于阀杆放置检测。

4.如权利要求3所述的一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其特征在于：所述锁

紧螺栓(4)底部设有尼龙圈，用以保护阀杆的外表面。

5.如权利要求4所述的一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其特征在于：所述锁

紧螺栓(4)底部的尼龙圈为粘贴形式固定。

6.如权利要求5所述的一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其特征在于：所述副

夹板(1)一侧有半圆槽结构，与主夹板(3)上的半圆槽结构相配合，形成整圆，共同夹紧阀杆

的圆柱面，此外，副夹板(1)上有四个通孔，用以插入内六角螺栓(2)。

7.如权利要求6所述的一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其特征在于：所述主

夹板(3)和副夹板(1)半圆槽的圆度及上表面的平面度均保持在0.005mm内，主夹板(3)顶部

的贯穿式内孔公差均控制在0.005mm内。
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一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置

技术领域

[0001] 本新型属于阀门制造技术领域，具体地说是涉及一种用于阀杆在线加工和检测的

专用装置。

背景技术

[0002] 阀杆作为阀门的核心零部件之一，其加工质量一定程度上决定着阀门产品的整体

性能。阀杆属细长杆结构，其加工是一种特殊的加工过程，细长杆结构的零件通常用于制造

细长且形状复杂的工件。因细长杆的细长轴长度与直径之比大、刚性差等特性，在生产加工

中易产生弯曲，容易出现腰鼓形、多角形、锥形、椭圆形和螺旋波纹等缺陷。如若在加工中采

用传统的卡盘装夹阀杆，将极易导致上述问题的出现，这将大大降低产品的质量，导致良品

率降低，提高生产加工成本。因此，如何避免阀杆在加工过程中的形变，提高阀杆的产能和

质量，降低生产成本，是当前急需解决的技术问题。

实用新型内容

[0003] 本新型的内容是根据阀杆的加工和检测要求，提供一种用于阀杆在线加工和检测

的专用装置。

[0004] 本新型是这样实现的：一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其中，包括副夹

板、内六角螺栓、主夹板、锁紧螺栓，主夹板和副夹板各有两个，形成长方体型部件，锁紧螺

栓贯穿主夹板，内六角螺栓设置在副夹板上。

[0005] 如上所述的一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其中，所述主夹板左右侧

各有四个螺纹孔和一个半圆槽结构，其分别与内六角螺栓和阀杆相配合，用于阀杆的粗加

工和电火花精加工。

[0006] 如上所述的一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其中，主夹板两侧面均有

两个沉头式螺纹孔，用以拧入锁紧螺栓，顶部有两个中空贯穿式孔，其与阀杆相配合，用于

阀杆放置检测。

[0007] 如上所述的一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其中，所述锁紧螺栓底部

设有尼龙圈，用以保护阀杆的外表面。

[0008] 如上所述的一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其中，所述锁紧螺栓底部

的尼龙圈为粘贴形式固定。

[0009] 如上所述的一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其中，所述副夹板一侧有

半圆槽结构，与主夹板上的半圆槽结构相配合，形成整圆，共同夹紧阀杆的圆柱面，此外，副

夹板上有四个通孔，用以插入内六角螺栓。

[0010] 如上所述的一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其中，所述主夹板和副夹

板半圆槽的圆度及上表面的平面度均保持在0.005mm内，主夹板顶部的贯穿式内孔公差均

控制在0.005mm内。

[0011] 本新型的显著效果是：主体结构采用轻量化设计，材料均为铝材，加工方便、轻量
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便携。左右分体式双夹板设计，可保证两根阀杆同时安装和加工，提高加工效率。装置与阀

杆的定位误差控制在0.005mm以内，配合四夹紧螺栓设计，定位准确，夹紧牢固，有效解决加

工过程中产生的定位松动，确保加工时阀杆不会产生任何位移。主夹板上中空贯穿式设计，

通过多孔安装阀杆可以有效提高阀杆检测效率，同时主夹板两侧的锁紧螺栓结构，可实现

阀杆的快速装拆，定位精准，牢固可靠，确保阀杆检测时的垂直度，提高其在检测时的稳定

性。

附图说明

[0012] 图1是本新型所提供的用于阀杆在线加工和检测的专用装置在用于加工时的装配

主视图。

[0013] 图2是本新型所提供的用于阀杆在线加工和检测的专用装置在用于加工时的装配

左视图；

[0014] 图3是本新型所提供的用于阀杆在线加工和检测的专用装置在用于加工时的装配

俯视图；

[0015] 图4是本新型所提供的用于阀杆在线加工和检测的专用装置在用于在线检测时的

装配主视图；

[0016] 图5是本新型所提供的用于阀杆在线加工和检测的专用装置在用于在线检测时的

装配俯视图；

[0017] 图6是本新型所提供的用于阀杆在线加工和检测的专用装置加工时的主视图；

[0018] 图7是本新型所提供的用于阀杆在线加工和检测的专用装置在线检测时的主视

图。

[0019] 其中1、副夹板；2、内六角螺栓；3、主夹板；4、锁紧螺栓。

具体实施方式

[0020] 一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，包括副夹板、内六角螺栓、主夹板、锁

紧螺栓。其中，主夹板和副夹板相配合夹住阀杆的圆柱面，用四颗内六角螺栓夹紧，解决阀

杆的在加工时的夹紧问题，主夹板两侧均有两颗锁紧螺栓，用以顶紧阀杆，解决阀杆在加工

后进行检测时的顶紧问题。

[0021] 如上所述的一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其中，所述主夹板左右侧

各有四个螺纹孔和一个半圆槽结构，其分别与内六角螺栓和阀杆相配合，用于阀杆的粗加

工和电火花精加工。

[0022] 如上所述的一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其中，所述主夹板两侧面

均有两个沉头式螺纹孔，用以拧入锁紧螺栓，顶部有两个中空贯穿式孔，其与阀杆外圆相配

合，便于阀杆放置检测。

[0023] 如上所述的一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其中，所述锁紧螺栓底部

粘贴尼龙圈，用以顶紧时保护阀杆的外表面。

[0024] 如上所述的一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其中，所述副夹板一侧有

半圆槽结构，与主夹板上的半圆槽结构相配合，形成整圆，共同夹紧阀杆的圆柱面，此外，副

夹板上有四个通孔，用以插入内六角螺栓。
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[0025] 如上所述的一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，其中，所述主夹板和副夹

板半圆槽的圆度及上表面的平面度均保持在0.005mm内，主夹板顶部的贯穿式内孔公差均

控制在0.005mm内。

[0026] 下面给出一个具体的例子。

[0027] 本新型提供的一种用于阀杆在线加工和检测的专用装置，包括副夹板1、内六角螺

栓2、主夹板3、锁紧螺栓4。其中，阀杆由副夹板1和主夹板3各夹持一半夹紧，副夹板1和主夹

板3之间采用内六角螺栓2通过螺纹连接；主夹板3两侧孔均为螺纹孔，用以拧入锁紧螺栓4，

而阀杆则由两侧的锁紧螺栓4配合顶紧固定。

[0028] 本新型的具体工作过程如下：

[0029] 1.首先，阀杆在进行粗加工时，将副夹板1和主夹板3上的孔对齐，先拧入两颗对角

处的内六角螺栓2，注意不要拧的过紧，保证副夹板1和主夹板3上的孔对齐即可。

[0030] 2.将阀杆放入副夹板1和主夹板3相配合形成的孔中，注意保持垂直放入，小心磕

碰，待阀杆顶端的下表面与副夹板1和主夹板3的上表面重合时，再拧入另一对角的内六角

螺栓2，最后将四颗内六角螺栓2拧紧，如图1所示，主夹板3左右两侧的装配方法相同。

[0031] 3.将用于粗加工的专用装置的装配体放入加工用平口虎钳中，虎钳两端夹持主夹

板3的两侧，夹紧后，即可进行阀杆顶端球面的粗加工，如图6所示。

[0032] 4.完成阀杆的粗加工后，无需拆卸装配体，清理干净阀杆表面后，可直接进行电火

花精加工。

[0033] 5.完成电火花精加工后，需在线检测阀杆顶端球面是否满足要求，将内六角螺栓2

全部拧松，取出阀杆放入主夹板3顶端的孔中。

[0034] 6.在锁紧螺栓4的底部粘上双面胶，接着在双面胶的另一面粘上尼龙圈，用以保护

阀杆，避免螺栓划伤阀杆的外表面，从主夹板3左右两侧同时拧入锁紧螺栓4，锁紧螺栓4与

阀杆上的平槽相配合，达到顶紧阀杆的目的，如图4所示。

[0035] 7.将专用装置用于在线检测时的装配体放入检测用台虎钳中，夹紧主夹板3的两

侧，即可进行阀杆顶端球面的在线检测，如图7所示。

[0036] 上述具体实施方式用来解释说明本新型，而不是对本新型进行限制，在本新型的

精神和权利要求的保护范围内，对本新型作出的任何修改和改变，都落入本新型的保护范

围。
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图1

图2
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图3

图4
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图5

图6
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图7
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