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(54)实用新型名称

一种火车操纵阀密封件机械研磨工装

(57)摘要

本实用新型公开了一种火车操纵阀密封件

机械研磨工装，包括有圆盘结构的研磨星盘，研

磨星盘的周身外壁上设置有齿轮，在研磨星盘上

设置有旋转阀放置通孔、密封板放置通孔以及研

磨液注入孔。使用时将密封板放置在密封板放置

通孔中，依靠齿轮传动，带动研磨星盘转动，使得

研磨星盘绕研磨机主轴作圆周运动，带动旋转

阀、密封板与磨盘间产生摩擦，实现自动机械研

磨。整个过程中，不对旋转阀与密封板施加外力，

仅依靠自身重力作用产生的压力作用于磨盘研

磨面，重力作用大小均衡，方向一致，研磨质量较

好。其次采用硬度大于旋转阀、密封板的磨盘，分

开研磨旋转阀、密封板工作面，解决了密封板与

旋转阀对研时，表面划痕难以研磨平整的问题。
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1.一种火车操纵阀密封件机械研磨工装，其特征在于：包括有圆盘结构的研磨星盘

（1），研磨星盘（1）的周身外壁上设置有齿轮（2），在研磨星盘（1）上设置有旋转阀放置通孔

（3）、密封板放置通孔（4）以及研磨液注入孔（5）。

2.根据权利要求1所述的一种火车操纵阀密封件机械研磨工装，其特征在于：所述旋转

阀放置通孔（3）和研磨液注入孔（5）分别设置有2个，2个研磨液注入孔（5）设置在旋转阀放

置通孔（3）和密封板放置通孔（4）之间。

3.根据权利要求2所述的一种火车操纵阀密封件机械研磨工装，其特征在于：2个旋转

阀放置通孔（3）和1个密封板放置通孔（4）相互之间圆心的连线构成1个等腰三角形；且2个

旋转阀放置通孔（3）和2个研磨液注入孔（5）均对称设置在密封板放置通孔（4）的圆心与研

磨星盘（1）的圆心连接线的两侧。

4.根据权利要求1所述的一种火车操纵阀密封件机械研磨工装，其特征在于：所述研磨

星盘（1）的顶、底面均为沉孔结构，旋转阀放置通孔（3）、密封板放置通孔（4）以及研磨液注

入孔（5）均设置在沉孔区域范围内。

5.根据权利要求4所述的一种火车操纵阀密封件机械研磨工装，其特征在于：顶、底面

的沉孔深度之和大于研磨星盘（1）厚度的1/2。
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一种火车操纵阀密封件机械研磨工装

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种研磨工装，特别是一种火车操纵阀密封件机械研磨工装。

背景技术

[0002] 火车操纵阀通过金属密封的方式控制高压风的流向，实现手动位、关位、开位的转

化。操纵阀中主要起密封作用的配件是旋转阀与密封板。在检修旋转阀与密封板时，目前大

多采取手工对研的方式进行处理，在两种不同材质之间加入研磨剂，手动加压进行研磨，但

手工对研存在施加压力不均匀，研磨质量不稳定的问题。其次对研的两工件硬度不一致，硬

度较大的工件表面划痕难以研磨平整，导致使用过程中容易造成高压气体向其它通路漏

泄。

发明内容

[0003] 本实用新型的目的在于，提供一种火车操纵阀密封件机械研磨工装。用于解决旋

转阀与密封板研磨时，受力不均，研磨质量不稳定的问题。并解决密封板与旋转阀对研时，

表面划痕难以研磨平整的问题。

[0004] 本实用新型的技术方案：一种火车操纵阀密封件机械研磨工装，包括有圆盘结构

的研磨星盘，研磨星盘的周身外壁上设置有齿轮，在研磨星盘上设置有旋转阀放置通孔、密

封板放置通孔以及研磨液注入孔。

[0005] 前述的一种火车操纵阀密封件机械研磨工装中，所述旋转阀放置通孔和研磨液注

入孔分别设置有2个，2个研磨液注入孔设置在旋转阀放置通孔和密封板放置通孔之间。

[0006] 前述的一种火车操纵阀密封件机械研磨工装中，2个旋转阀放置通孔和1个密封板

放置通孔相互之间圆心的连线构成1个等腰三角形；且2个旋转阀放置通孔和2个研磨液注

入孔均对称设置在密封板放置通孔的圆心与研磨星盘的圆心连接线的两侧。

[0007] 前述的一种火车操纵阀密封件机械研磨工装中，所述研磨星盘的顶、底面均为沉

孔结构，旋转阀放置通孔、密封板放置通孔以及研磨液注入孔均设置在沉孔区域范围内。

[0008] 前述的一种火车操纵阀密封件机械研磨工装中，顶、底面的沉孔深度之和大于研

磨星盘厚度的1/2。

[0009] 本实用新型的有益效果：与现有技术相比，本实用新型通过设置有研磨星盘，并在

其上设置有旋转阀放置通孔、密封板放置通孔和研磨液注入孔，将需要研磨的旋转阀放置

在旋转阀放置通孔中，将密封板放置在密封板放置通孔中，依靠齿轮传动，带动研磨星盘转

动，使得研磨星盘绕研磨机主轴作圆周运动，带动旋转阀、密封板与研磨星盘正下方的磨盘

间产生摩擦，实现自动机械研磨。整个过程中，不对旋转阀与密封板施加外力，仅依靠自身

重力作用产生的压力作用于磨盘研磨面，重力作用大小均衡，方向一致，研磨质量较好。其

次采用硬度大于旋转阀、密封板的磨盘，分开研磨旋转阀、密封板工作面，解决了密封板与

旋转阀对研时，表面划痕难以研磨平整的问题。

[0010] 使用本实用新型的工装研磨一套旋转阀、密封板由原来13min/个（人工）降低到目
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前10min/个（机械），提高了作业效率。而且机械研磨受力均匀，研磨质量稳定，减少因研磨

不良造成的漏泄量超标的问题，一次通过率由58%提升至81%。再者机械研磨降低劳动强度，

机械代替人力，节省体力。返修数量减少，减少了返修、磨修的频率，降低了员工工作强度。

附图说明

[0011] 图1为本实用新型的结构示意图；

[0012] 图2为图1的侧面结构示意图。

[0013] 附图标记：1‑研磨星盘，2‑齿轮，3‑旋转阀放置通孔，4‑密封板放置通孔，5‑研磨液

注入孔。

具体实施方式

[0014] 下面结合附图和实施例对本实用新型作进一步的说明，但并不作为对本实用新型

限制的依据。

[0015] 本实用新型的实施例：一种火车操纵阀密封件机械研磨工装，如图1‑2所述，包括

有圆盘结构的研磨星盘1，研磨星盘1的周身外壁上设置有齿轮2，在研磨星盘1上设置有旋

转阀放置通孔3、密封板放置通孔4以及研磨液注入孔5。

[0016] 本实用新型使用过程中，针对旋转阀与密封板间对研受力不均的问题，不对旋转

阀与密封板施加外力，分别将旋转阀放置在旋转阀放置通孔3中，而密封板则放置在密封板

放置通孔4中，仅依靠旋转阀和密封板自身重力作用产生的压力作用于研磨面。整个研磨过

程中重力作用大小均衡，方向一致，研磨质量较好。其次针对密封板硬度较大难以研磨平整

的问题，采用硬度大于旋转阀、密封板的磨盘，分开研磨旋转阀、密封板工作面。具体措施如

下：

[0017] 采用机械研磨的方式代替手工对研，研磨机选用硬度大于旋转阀和密封板的磨盘

（硬度570HL），并设计制作研磨星盘1，旋转阀与密封板放入研磨星盘1内后，研磨星盘1的齿

轮2与研磨机主轴上的齿轮啮合，研磨机主轴动作，依靠齿轮2传动，带动研磨星盘1转动，使

得研磨星盘1绕研磨机主轴作圆周运动，带动旋转阀与密封板与研磨星盘1正下方的磨盘间

产生摩擦，实现自动机械研磨。

[0018] 所述旋转阀放置通孔3和研磨液注入孔5分别设置有2个，2个研磨液注入孔5设置

在旋转阀放置通孔3和密封板放置通孔4之间，可以最大限度地合理利用研磨星盘1，1次即

可研磨2个旋转阀和1个密封板。同时通过2个研磨液注入孔5可以均匀地给2个旋转阀和1个

密封板提供研磨液，使得研磨效果更加均匀、稳定。

[0019] 2个旋转阀放置通孔3和1个密封板放置通孔4相互之间圆心的连线构成1个等腰三

角形；且2个旋转阀放置通孔3和2个研磨液注入孔5均对称设置在密封板放置通孔4的圆心

与研磨星盘1的圆心连接线的两侧，实现了旋转阀放置通孔3、密封板放置通孔4和研磨液注

入孔5的合理布局，均匀布置各个孔洞，保证了研磨星盘1自身的结构强度。

[0020] 所述研磨星盘1的顶、底面均为沉孔结构，旋转阀放置通孔3、密封板放置通孔4以

及研磨液注入孔5均设置在沉孔区域范围内，沉孔结构可以降低研磨星盘1自身的重量，可

以降低其驱动力。如果研磨星盘1顶底面均为平面结构，研磨星盘1整体的质量会很重，对磨

盘的压力也会比较大，使得磨盘的磨耗会比较大。研磨星盘1中间设置为悬空空间，也是避

说　明　书 2/3 页

4

CN 222806764 U

4



免研磨星盘1中间区域与磨盘接触，造成磨盘的损耗。

[0021] 顶、底面的沉孔深度之和大于研磨星盘1厚度的1/2，最大限度地实现减重，同时还

保证了研磨星盘1自身的支撑强度满足使用要求。
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图 1

图 2
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