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介绍一种加工楔式闸阀闸板密封面的旋转夹具 

期北双Jl1明门厂 胡亲藩 

I． 闸扳攮转夹具的簟辆和工作原理 (圈 
1) 

加工楔式闸阀闸板时，首先在闸板外缘中 

心位置车 出中心孔，然后以中心孔和导向槽为 

定位基准，用专用搬手转动夹紧螺杆，螺母可 

在支承架中上下平移。这时，吏紧螺杆与螺母 

产生相对的位移，螺母下滑使双边钩头压杆同 

时摆动便随之顶住定位销向中心移动选到定位 

压紧的效果，夹紧螺杆上滑，并使闸板在定位 

芯轴上定位夹紧。夹具压块将支承架镄紧在夹 

具体上，此夹具支承架和夹具体为平面接触， 

支承架可以旋转。本夹具夹持牢固，定位基准 

与设计基准重合，可控制六个方向的自由度， 

l：2O斜摩无磨损，1i巨长期保证精度。一次装 

夹， 加工A端密封面，A端密封面车好后，松 

丹 压块螺母，平移压块，将支承架提起， 将闸 

板连同支承架旋转180 ，用定位 销保 证 对称 

度，然后将支承架压紧在央具体上，拥工B端 

密封面。 

2． 精度及镰麓 

夹具径向的最大位移误差： 

A了皿丑z= x1咄z+XI扯z+ 五。m_x 

式 中 

Xt——支承架与夹具体的配合精度 

X=——定位芯轴与工件工艺孔的弭己合精度 

zs——定位销配合精度 

产生误差的可能性，除位移误差外，还可 

日产生夹具在机床上的安装误差，但这些是可 

以调试解决的 (夹具中基准不重合误差很小， 

略去)。 

8． 测量 

为了提高测量精度，在夹具中可选择一平 

面为测量基准，求得一个尺寸h±A(需验证)使 

得用游标深度尺或自{6lI样板尺在测出 h±△时 

就可以得到闸板标定厚度，这样虽然也是间接 

潮量形式，但测量方便，读数准确，结果可靠。 

4．
． 特意 

(1)工件一次装丧中完成了两个密封面 

加工，消除二次装夹及工件积累误差，工件精 

度相应提高。 

(2)解凑了欠定位问题，装夹定位精度 

有了提高，并且选择一个测量基准，保证了测 

量误差下降。 

(3)兜具装夹采用连动形式，既省时省 

力，又夹压可靠。 
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圈 1 旋转夹具结构 

1．夹鬟愿秆 2．螺母 3．钩头压杆 ●．柄帽 5．弹簧 

5．定位销 挥帽 8．定位芯轴 0．螺栓销 lO．接兰盘 

1 I．夹具体 12．螺悍 l3．铜套 14．旋转柑 】5．支承架 

I6．压块 l7．双头螺柱 l8．垫块 I9．螺柱销 2O定位销 
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