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摘　要 :介绍了液压阀故障或失效特点 ,结合维修实践论述了几种简单可行的修复方法。
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　　随着液压阀使用时间的延长 ,出现故障或失效是

必然的。液压阀的故障或失效主要是因磨损、气蚀等

因素造成的配合间隙过大、液压阀泄漏以及因液压油

污染物沉积造成的液压阀阀芯动作失常或卡紧所致。

当液压阀出现故障或失效后 ,多数企业采用更换新元

件的方式恢复液压系统功能 ,失效的液压阀则成为废

品。事实上 ,这些液压阀的多数部位尚处于完好状态 ,

经局部维修即可恢复功能。研究液压阀维修的意义还

不仅仅是节省元件购置费用 ,当失效的液压阀没有备

件或订购需要很长时间 ,而设备可能因此长期停机时 ,

通过维修可以暂时维持设备乃至整个生产线的运行 ,

其经济效益则相当可观。在液压阀维修实践中 ,常用

的修复工艺有液压阀清洗、零件组合选配、修理尺寸

等 ,现介绍如下。

1　液压阀清洗

拆卸清洗是液压阀维修的第一道工序。对于因液

压油污染造成油污沉积 ,或液压油中的颗粒状杂质导

致的液压阀故障 ,经拆卸清洗一般能够排除故障 ,恢复

液压阀的功能。

常见的清洗工艺包括 : (1) 拆卸。虽然液压阀的

各零件之间多为螺栓连结 ,但液压阀设计是面向非拆

卸的 ,如果没有专用设备或专业技术 ,强行拆卸极可能

造成液压阀损害。因此拆卸前要掌握液压阀的结构和

零件间的连结方式 ,拆卸时记录各零件间的位置关系。

(2) 检查清理。检查阀体、阀芯等零件的污垢沉积情

况 ,在不损伤工作表面的前提下 ,用棉纱、毛刷、非金属

刮板清除集中污垢。(3) 粗洗。将阀体、阀芯等零件

放在清洗箱的托盘上 , 加热浸泡 ,将压缩空气通入清

洗槽底部 ,通过气泡的搅动作用 ,清洗掉残存污物 ,有

条件的可采用超声波清洗。(4) 精洗。用清洗液高压

定位清洗 ,最后用热风干燥。有条件的企业可以使用

现有的清洗剂 ,个别场合也可以使用有机清洗剂如柴

油、汽油。(5) 装配。依据液压阀装配示意图或拆卸

时记录的零件装配关系装配 ,装配时要小心 ,不要碰伤

零件。原有的密封材料在拆卸中容易损坏 ,应在装配

时更换。

清洗时注意以下问题 : (1) 对于沉积时间长 ,粘贴

牢固的污垢 ,清理时不要划伤配合表面。(2) 加热时

注意安全。某些无机清洗液有毒性 ,加热挥发可使人

中毒 ,应当慎重使用 ;有机清洗液易燃 ,注意防火。(3)

选择清洗液时 ,注意其腐蚀性 ,避免对阀体造成腐蚀。

(4) 清洗后的零件要注意保存 ,避免锈蚀或再次污染。

(5) 装配好的液压阀要经试验合格后方能投入使用。
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2　零件组合选配维修法

液压阀制造过程中 ,为提高装配精度多采用选配

方法 ,即对一批加工完毕的零件 ,如阀体和阀芯 ,依据

实际尺寸选择配合间隙最为恰当的一对进行装配 ,以

保证良好的阀芯滑动和密封性能。也就是说 ,同一类

型的液压阀 ,阀芯与阀体的配合尺寸有一定的差异。

对于使用企业 ,当某一种失效液压阀的数量较多时 ,可

以将所有阀拆卸清洗 ,检查测量各零件 ,依据检测结果

将零件归类 ,依据下列方法重新组合选配。

经检查如果阀芯、阀体属于均匀磨损 ,工作表面没

有严重划伤或局部严重磨损 ,则依照有关手册 ,选择出

具有合适间隙的阀芯、阀体重新装配 ;如果阀芯、阀体

磨损不均匀或工作表面有划伤 ,通过上述方法已经不
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能恢复液压阀功能 ,则选择满足加工余量要求的过盈

量的一对阀芯、阀体 (孔尺寸小的阀体与外径尺寸大的

阀芯) ,对阀体孔进行铰削或磨削 ,对阀芯进行磨削 ,达

到合理的形状精度配合精度后装配。常见液压阀阀孔

形状精度和配合间隙见表 1。
表 1　液压阀阀孔与阀芯形状精度和配合间隙参考值

液压阀种类
阀孔 (阀芯)
圆柱度 (mm)

表面粗糙度
Ra (μm)

配合间隙
(mm)

中低压阀 01008～01010 018～110 01005～01008

高压阀 01005～01008 014～018 01003～01005

伺服阀 01001～01002 0105～012 01001～01003

3　恢复尺寸维修法

采用零件选配法维修液压阀虽然工艺较为简单 ,

但有其局限性 ,而采用修理尺寸法则适应更为广泛的

场合。简易可行的修理尺寸法主要有更换零件法和修

补法两类。

更换零件法是将已经失去配合精度的阀芯拆卸 ,

测量并画出零件图 ;检查阀体导向孔或阀座的磨损或

损坏程度 ,并依此确定修复加工量 ,然后进行精加工

(精铰或磨削)修复。对于有一定锥度的阀座 ,要制作

特定的加工工具。加工到相应精度后 ,测量实际尺寸 ,

然后依据此尺寸加工新的阀芯。这种维修方法维修精

度高 ,适应面广 ,可完全恢复原有的精度 ,适合于有一

定加工能力的企业。

修补维修工艺种类很多 ,适合于液压阀维修的最

常见的工艺方法为刷镀或称为电涂镀。电涂镀的合理

修补厚度小于 012 mm ,基本满足均匀磨损液压阀的维

修要求 ,修补后仍然需要后续加工。常用的电涂镀工

艺是化学复合电涂镀 ,化学复合电涂镀是在成熟电镀

工艺基础上发展起来的 ,具有设备简单、操作方便、成

本低廉、反应容易控制等优点 ,该工艺能在阀芯或阀孔

表面沉积出具有多种成分的复合镀层 ,镀层与母体金

属结合牢固并具有较高的机械强度、优良的热传导性

能、较低的热膨胀系数、较低的摩擦系数和较强的自修

复能力。典型化学复合镀镀液配方及工艺条件见表

2 ,详细操作参见文献[2 ]。

表 2　典型化学复合镀镀液配方及工艺条件

序号 镀液配方
刷镀电

压 (V)

运笔速度

(mm/ s)

操作温度

(℃)

1
　硫酸镍 120 g/ L ,次亚磷酸钠

24 g/ L ,80 %乳酸 34 mL/ L ,丙酸
212 mL/ L

直流 12 30～50 95

2
　硫酸镍 134 g/ L ,柠檬酸铵 30

g/ L ,乙二胺 (1∶1) 15 mL/ L ,三乙
醇胺 (1∶1) 30 mL/ L

直流 12 30～50 88～98

4　小结

经过精心修复的液压阀不仅恢复了原有功能 ,其

寿命、工作性能及可靠性均可接近原有水平 ,在维修中

采用新工艺、新材料还可延长其寿命和提高工作性能。

由于不同企业的维修技术和装备水平不同 ,维修质量

会存在很大差异。对于维修装备和技术欠缺的企业 ,

即使经维修使液压系统恢复了原有状态 ,仍应加强监

视 ,并积极购置备件 ,以应对意外故障发生。
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