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苏州平衡阀门配件加工厂电话
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阀门加工后漏泄了是什么原因？修复质量差，阀芯阀座研磨的达不到质量标准要求，消除这
种故障的方法是根据损伤程度采用研磨或车削后研磨的方法修复密封面。造成安全阀漏泄的另一
个原因是由于装配不当或有关零件尺寸不合适。在装配过程中阀芯阀座未完全对正或结合面有透
光现象，或者是阀芯阀座密封面过宽不利于密封。消除方法是检查阀芯周围配合间隙的大小及均
匀性，保证阀芯顶头孔与密封面同正度，检查各部间隙不允许抬起阀芯；根据图纸要求适当减小
密封面的宽度实现有效密封。阀门采用修配法装配，零件可按经济精度加工。苏州平衡阀门配件
加工厂电话

阀门制造工艺及加工工艺流程：机械加工工艺：由于大多数的高硬、高耐腐蚀材料的切削性
能都不好，如高合金的不锈钢、耐酸钢都具有韧性大、强度高、散热差、切屑粘性大和加工硬化
倾向强等缺点，很难达到要求的尺寸精度和光洁度，给机加工的刀具、工艺和设备带来一定困难。
另外，阀门密封面在加工精度、配合角度、光洁度和配对密封副的要求也很高，给机械加工带来
很大难度。阀门零件的工艺安排：阀门的主要零件个数不多，结构相对简单，大部分尺寸的加工
精度不高，外部比较粗糙，这就给人一种属于简单机械的印象。其实阀门的心脏密封部位可是其
的，其密封面的"三度"(平整度、光洁度、硬度)要求很高，以及两个密封面组成的密封副的吻合
度都要达到零对零，才能满足气密试验的零泄漏。这种以粗糙的基准来保证心脏部位的零对零要
求，就是阀门加工的大工艺难点。苏州平衡阀门配件加工厂电话阀门内件咬擦伤的修复：两个面
应有硬度差。
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锅炉省煤器再法循环阀门内漏修复：1、锅炉汽水、减温水系统阀门检查。2、锅炉省煤器再
循环阀门内漏检查。3、一次风风粉管道消除漏粉。管道、阀门修复危险点分析1、人员烫伤。2、
积粉自燃。3、起吊物坠落伤人。管道、阀门修复安全措施1、修复前必须确认该阀门、管道与系
统可靠隔离，阀门、管道所在系统放水、降压至零后，方可开始修复。2、打坡口时，工作人员要
戴好防护眼镜，火星飞溅方向不得站人。3、解除阀门电动头电源、气动头气源，并挂警示牌。拆
卸电、气动头时，松开螺栓后用葫芦缓慢吊下，并定置摆放。

阀门配件日常修复保养调试怎么做？阀门的具体修复保养措施有：定期修复打压、定期清洗、更
换易损件，并对修复保养后的阀门进行技术鉴定。阀门月检查表：检查所有阀门的开闭是否正常；
检查阀体有无损伤及泄漏等异常现场；对常开或者常闭阀门的阀杆部位进行润滑并记录周期；检
查阀杆动密封和法兰垫片静密封处是否有泄漏；针对常开或常闭阀门转动1~2圈做一次升级实验；
检查和调试阀门的动力头和电气系统。半年检查：针对电动阀和气动阀的行程控制器、开度指标
器做一次调试。年检：对使用5年以上的阀门检查抽检10%以上，进行解体检查和水压试验。阀门
加工后产生泄漏的原因可能是关闭件连接不牢固，松劲而脱落。
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阀门手轮加工后断裂的修复方法：螺孔的修复：螺孔损坏后，一般用镶套方法修复。先将旧
螺纹车除，单边上削量不少于5mm，然后车制一个与螺孔规格相同的套筒，与手轮上的扩大孔配
合。套筒与手轮上扩大孔的连接形式，可用点焊、粘接、埋骑缝螺钉的方法固定。方孔的修复：
方孔、锥方孔损坏后，可以用方锉均匀锉削方孔的内面，加工新的方孔、锥方孔。然后用铁皮制
成方形套，嵌入锥方孔中，用粘贴法固定。修复后的方孔与阀杆的配合间隙要均匀。修复后的锥
方孔与阀杆配合应该紧密，其锥度一致；拧紧螺母后，锥方孔底面与阀杆台肩保持l.5mm～3mm
的间距；有利于锥方孔与阀杆接触面密合，不致松动。撞击或长杠杄猛力操作所致。只要操作人
员和其他有关人员注意,便可避免。要想使阀门修复设备的效果发挥到极点，必须要做好各方面的
流程。苏州平衡阀门配件加工厂电话

阀门配件加工后需要定期修复打压、定期清洗、更换易损件。苏州平衡阀门配件加工厂电话

阀门的带压修复：在处理阀门缺陷过程中应设置安全挡板，同时应谨慎、细心，边干边观察，按
规定方案进行。拧紧螺纹前，应对锈死螺纹加煤油清洗渗透，检查螺栓螺母是否完整；还应添加
松锈液或一层石墨粉润滑螺纹。拧紧螺母时，不能用力死拧，以防螺栓螺钉断裂。焊接阀门时，
要遵守焊接操作规程。应防止金属过热和变形，产生新的裂纹。对捻缝过的部位出现新的泄漏，
不宜再次捻缝，以免扩大泄漏缺陷。修复过程中，要严格遵守防火、防毒、防爆等有关安全操作
规程。苏州平衡阀门配件加工厂电话


