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1 　概述

液压阀的装配既有普通机械产品装配的共性 ,又

有其自身的特点。即使液压阀的零部件都是合格产

品 ,但要是装配不精心、方法不得当 ,所装配成的液压

阀产品仍有可能为不合格产品。因此 ,装配在液压阀

生产中是一个非常重要的环节。

装配是整个液压阀制造过程中的后期工作。各种

零部件 (包括自制的、外购的、外协的等) 需经过正确的

装配 ,才能成为合格产品。液压阀装配工艺通常由零

件装入、以各种方式连接、各级部件装配、总装配等一

系列工序和操作组成。经加工完成并检验合格的零件

在装配前必须进行清洗 ,在装配过程中和装配后要保

证零部件的尺寸、形状和位置公差 ,保证达到设计规定

的使用功能和质量要求。
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2 　液压阀装配工艺原则

液压阀装配工艺原则如下。

根据液压阀的结构和工艺特点 ,把所装产品划分

成若干个装配单元。

尽可能地减少进入总装配的单个零件 ,以缩短总

装配周期。

在保证液压阀装配质量的前提下 ,加大工作密度

以缩短装配周期。

必须保证液压阀合理的装配顺序和规定的装配精

度。

各部件在液压阀总装配之前和总装成之后 ,均应

严格检验和试验。

3 　液压阀装配方法和装配顺序

机械产品的装配方法一般可分为 5 种 :单件装配

法、完全互换法、选配法 (不完全互换法) 、修配法和调

整法。在液压阀装配中 ,常用完全互换法和选配法。

完全互换法是一种要求任何一个零件不再经过修

配及补充加工就能满足技术要求的装配方法。这种装

配方法对零件的制造精度要求较高 ,制造费用大 ,但有

利于组织装配流水线和专业化协作生产 ,适用大批量

生产。

选配法 (不完全互换法) 是按照严格的尺寸范围将

零件分成若干组 ,然后将对应的各组配合件装配在一

起 ,以达到所要求的装配精度的装配方法。采用这种

方法装配时 ,零件的制造公差可适当放宽 ,适用某些精

密配合件的成批生产。

液压阀的装配次序一般是先下后上 ,先内后外 ,先

难后易。通常是先重、大后轻、小 ,先精密后一般。处

于同一方位的工作 ,应集中安排 ,以免装配过程中零件

翻身移位。使用同一工艺设备时 ,也应集中安排 ,以免

运输迂回或设备重复。

4 　液压阀装配工艺规程

4. 1 装配前的准备工作

装配前应做好以下准备工作。

(1)借阅所装液压阀的装配图和装配工艺 ,详细了

解所装产品的具体结构、装配技术要求和注意事项。

(2)准备装配所需的工具和辅具 ,并将工具、辅件

及工作台擦拭干净。

(3) 根据装配发料单 ,从零件库领取相应的零部

件。所领取的零件应轻拿轻放 ,摆放整齐 ,防止相互磕

碰、损伤。

(4)对领取零部件进行检查。对照装配明细表 ,检

查所领零部件的数量、尺寸、型号 ,检查是否有砂眼、损

坏、毛刺、锈蚀及磕碰等缺陷。如有上述情况应及时处

理 ,进行更换或去刺、除锈等。

(5)对有铸腔的阀体 ,如电磁阀、电液阀、叠加阀的

阀体 ,用定点定位水剂高压清洗机清洗阀体外表和铸

腔 ;对其他阀体及阀盖用通道式水剂清洗机进行清洗 ;
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对阀芯、内脏件等小零件用超声波清洗机清洗。清洗

时应保证各零件的清洗时间和清洁度 ,清洗后要立即

用压缩空气将其吹干。

(6)摆放阀体、阀盖及配套件应以有利装配操作的

方式 ,方向一致、整齐有序地摆放在装配台上 ,小的内

脏件应整齐有序地摆放在相应的塑料容器中 ,防止相

互磕碰。

(7)锥堵上缠密封带。先将相应的六角板手插入

锥堵的六方孔中 ,从锥堵的小端留 1～2 扣起 ,按锥堵

拧入的反方向缠绕密封带 (图 1) ,密封带的缠绕宽度和

圈数见表 1。

图 1 　缠锥堵

表 1 　锥堵拧紧力矩值

锥堵尺寸 1/ 16 1/ 8 1/ 4 3/ 8 1/ 2 3/ 4 1

拧紧力矩/ N·m 7 11 25 50 75 130 175

密封带宽/ mm ×
圈数 5 ×2 5 ×2 6 ×2 6 ×2 8 ×3 10 ×3 13 ×3

4. 2 液压阀装配

按照液压阀装配图 ,将能够分解成组件或部件的

液压阀 ,先进行组件和部件的装配。零件是指组成液

压阀或液压组件的单个个体 ,如螺钉、螺母、锥堵、阀

体、阀盖、阀芯等。组件是几种简单零件的组合体 ,如

装了顶丝的手轮、压了阀座的阀体、装了阀芯的阀套

等。部件是具有独立功能的组件和零件的组合单元 ,

如电液阀上的电磁阀、阻尼器 ,溢流阀上的先导阀等。

液压阀的零部件是通过各种不同的连接形式装配到一

起的。

(1)螺纹连接

被连接件 (如电磁阀的电磁铁、电液阀的端盖等)

不应有歪斜或弯曲 ;螺母拧紧后 ,螺栓、螺钉头部应露

出螺母 2～3 个螺距 ;沉头螺钉紧固后 ,沉头不得高出

沉孔端面 ;锥堵拧紧后 ,其大端面不得高出液压阀阀体

表面。

在多点螺纹连接中 ,应按一定顺序逐次 (一般 2～3

次)拧紧螺钉或螺母 ,其紧固顺序见图 2。如有定位销 ,

拧紧要从定位销附近开始。

图 2

　　螺纹连接应根据被连接件的实际情况 ,采用手动

或机动 (气动或电动)内六角扳手、外六角套筒扳手、螺

母扳手或螺钉起子等不同工具。不管使用何种工具 ,

都不应使连接螺纹超负荷。在液压阀螺纹连接中 ,一

般采用 12. 9 级的高强度螺钉连接 ,螺纹连接拧紧力矩

按表 1、表 2 执行。

表 2 　内六角螺钉拧紧力矩值

螺钉尺寸 M5 M6 M8 M10 M12 M16 M20

拧紧力矩/ N·m 8. 6 14. 7 35 68. 5 118 287 559

　　(2)过盈连接

在液压阀装配中 ,过盈连接一般属于不可拆卸的

固定连接。在过盈连接中 ,被包容件和包容件的表面

应清洁 ,位置要准确 ,不应有歪斜。在液压阀装配中 ,

过盈连接的方法主要是压装。

压装是利用工人锤击或压力机将被包容件压入包

容件中。在液压阀装配中 ,工人锤击的压装一般多用

于销、短轴等的过渡配合连接件 ,如电磁阀的螺钉衬

套、手动阀的转动销轴等。压力机的压装导向性好 ,效

率较高。在液压阀装配中 ,压力机的压装一般多用于

阀体 (阀盖)与阀座 (衬套) 的过盈配合连接。在压力机

上将被包容件压入包容件中时 ,常使用辅具压杆 (见图

3) 。为使压杆具有良好的导向性 ,压杆与阀体 (阀盖)

孔之间的间隙应保证在 0. 1～0. 15mm 范围内 ,压力机

的压力调整在被包容件刚好被压入即可 ,压入动作反

复 2～3 次。

图 3

(3)密封件装配

起密封作用的零配件称为密封件 ,密封分为静密

封和动密封。静密封是相对静止结合面间的密封 ,如

电磁阀底面的密封。动密封是相对运动结合面间的密

封 ,如电磁阀中阀芯和阀体间的密封。液压阀中常用

的静密封件是 O 形密封圈、密封挡圈、密封带、密封胶
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等 ;常用的动密封是接触型密封和间隙式密封。

1) O 形密封圈 (简称 O 形圈) 。其主要材料为合成

橡胶 ,在液压阀装配中是用得最多、最普遍的一种密封

件。O 形圈的安装质量 ,对液压阀的密封性能和使用

寿命均有重要影响 ,在安装过程中 ,不能对 O 形圈有划

伤或安装不当等情况出现。当 O 形圈需要通过外螺纹

时 ,应使用相应尺寸的金属导套将其引导入 O 形圈槽

内 ,导套结构形式如图 4 所示。当 O 形圈需要在轴上

滑行较长的距离才能置于槽内时 ,应涂以润滑剂。安

装在槽内后 ,应使伸张变形的 O 形圈恢复原形后才能

装到液压阀阀体中去。装入阀体中时 ,应涂以润滑剂

缓慢旋转插入 ,不可强行导入 ,以防切损 O 形圈。

图 4 　

2)密封挡圈 (支撑环) 。其材料为聚四氟乙烯或尼

龙 6 ,装于密封槽中 ,用以防止 O 形圈发生间隙挤出之

用。密封挡圈一般安装在槽内低压的一侧 ,若为双侧

承受介质压力 ,则在槽内每侧各用一个挡圈。密封挡

圈分为螺旋式、整体式和切口式 ,液压阀中一般多采用

切口式密封挡圈 ,切口方向应与挡圈平面成 22°角 ,如

图 5 所示。

图 5 　

3)密封带。它是一种厚度约为 0. 1 mm 的氟橡胶

带 ,一般缠绕在锥堵上 ,用以填充螺纹结合面之间的缝

隙 ,从而起到密封作用。安装锥堵时 ,先要在螺纹孔口

处涂润滑剂 ,然后用普通六角扳手将锥堵拧入液压阀

体中 ,最后用力矩六角扳手校正。安装完毕后 ,用塑料

尖锥沿锥堵拧入方向将残留在外的密封带剔除。

4)密封胶。在液压阀装配中 ,它用于螺塞、螺堵及一

些结合面处的密封。由于其具有流动性 ,容易充满结合

面之间的缝隙 ,因而具有良好的密封效果。涂密封胶时 ,

一般先用丙酮将密封表面清洗干净 ,两结合面各涂 0. 06

～0. 1mm 密封胶 ,胶层厚度要均匀 ,然后严格按密封胶

使用说明书进行干燥和固化 ,待胶固化后检验密封是否

有缺陷 ,并去除固化后挤出的多余的密封胶。

5)接触型密封。它是靠接触线上材料的微小弹性

变形来填塞密封面间的不平之处实现密封的。液压阀

中锥阀与阀座的密封即为接触型密封 ,因此装配锥阀

与阀座时 ,一定要使两配合偶件接触线形成一条封闭

的曲线。

6)间隙式密封。它是非接触式密封 ,靠相对运动

的配合面之间的微小间隙来实现密封的。液压阀中的

阀芯和阀体之间的密封即为间隙式密封。其密封性能

与间隙大小、压力配合面长度、直径和加工质量等因素

有关。其中以间隙大小和均匀性对密封的性能影响最

大 (泄漏量与间隙的立方成比例) 。因此 ,在装配液压

阀阀体、阀芯时 ,一定要保证配合间隙 ,并使偶件相对

滑动自如。配合件为选配要求的装配 ,偶件不得进行

互换 ,配合件为分组互换的装配 ,可在组内互换。

(2) 其它形式连接

1)铆接。是用铆钉将一个零件与另一个零件或部

件连接起来的一种装配方法。在液压阀装配中多用于

将产品标牌铆接在液压阀体上。铆接产品标牌时 ,应

首先核对标牌上的刻字是否与所装配产品相符 ,然后

先将铆钉轻轻打入铆钉孔 ,校正标牌位置后 ,再用如图

6 所示的铜制凹头铆具将铆钉铆牢固 ,防止铆钉的球头

被打扁。

图 6

2)挡圈 (也叫卡簧) 连接。这是限制零件间单侧轴

向运动的一种连接方式 ,分为弹性挡圈和钢丝挡圈。

在液压阀装配中 ,孔用弹性挡圈和孔用钢丝挡圈比较

常用。在装配弹性挡圈时 ,一定要用挡圈钳 ;在装配钢

丝挡圈时 ,钢丝挡圈的开口一定要对准孔口处的装配

缺口 ,以便挡圈顺利装卸。

4. 3 装配后的工作

(1)检查 :检查所领零部件是否有剩余或缺少 ;检

查各连接部位是否有松动歪斜 ;检查锥堵上密封带残

留物是否除去干净。如发现问题要及时处理。

(2)处理 :试验是液压阀装配中的一个重要环节 ,

它可以检验所装配产品的性能是否合格 ;检查是否有

零件漏装、错装 ;发现用肉眼难以发现的砂眼和缺陷 ;

检验泄漏和噪声是否超标。因此试验时 ,首先借阅所

装配产品的试验标准 ,然后严格按照试验大纲逐项认
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S/ R堆取料机液压故障分析及处理
朱林忠1 ,黄志坚2 , 杨超平1 ,汪磊1

(1. 深圳市沙角 B 火力发电厂 ,深圳 523937 ; 　2. 广东工业大学 ,广州 510090)

摘 　要 :本文深入分析了 S/ R 堆取料机液压系统俯仰吊臂的 2 个液压缸活塞位置不对称故障原因 ,提出了处理措施。保位阀

在两端产生较大压差 ,引起误动作 ,导致液压缸作用力严重不平衡 ,从而损伤俯仰吊臂框架。调节保位阀上的节流调整装置 ,

可消除节流作用 ,防止误动作对吊臂主框架的损害。

关键词 :堆取料机 ;液压 ;故障
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Analysis and dealing with hydraulics trouble for S/ R feeding machine
ZHU Lin2zhong1 ,HUAN G Zhi2jian2 , YAN G Chao2ping1 ,WAN G Lei1

(1. Shenzhen Sajiao B Power Station , Shenzhen 523937 , China ;

2. Guangdong University of Industry , Guangzhou 510090 , China)

Abstract : The pitching arms 2 cylinders position dissymmetry in S/ R feeding machine is analyzed in this paper

and its t roubleshooting is discussed. A huge pressure difference between two ends resulted from the position con2
t rol valve arises an error action that brings to an imbalance of two cylinders’forces , which causes the damage in

pitching arms frame. By means of adjustment throttle set in the valve , the problem could be resolved.

Key words :feeding machine ; hydraulic ; failure

1 　S/ R堆取料机液压系统原理

沙角 B 电厂 S/ R 堆取料机俯仰吊臂升降液压系统

原理如图 1 所示。
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真试验 ,液压阀动作检查绝对不能省略 ,测耐压和泄漏

的时间一定要保证 ,检查外漏前要把所装配产品的外

表面的油污擦干净。试验中如果发现问题 ,应认真分

析原因 ,及时处理解决 ,必要时进行返工重装。

(3)空油 :试验完后 ,将液压阀产品以有利于空油

的最佳方式整齐有序地摆放在空油箱上空油。

(4)待液压阀阀体中试验用液压油空干后 ,用木锤

或塑料锤将相应尺寸的塑料护板或塑料堵压入液压阀

体中。

(5)将液压阀产品塑封、装盒、包装入库。

5 　结束语

总之 ,液压阀产品品种繁多 ,其原理和结构形式各

不相同 ,装配方式也各有特点。只要能认真遵守上述

原则 ,精心操作、认真试验 ,液压阀产品的装配质量就

能稳步提高。

经过多年生产实践证明 ,此液压阀装配工艺切实

可行 ,取得了良好的效果 ,为我公司液压阀占领市场奠

定了基础 ,值得普遍推广。
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　　柱塞泵 4 根据系统的工况 ,通过泵出口油压信号

调节泵的负荷 ,向系统提供压力稳定的工作油。当系

统工作油压力超过正常范围时 ,通过油压安全保护装

置 15 进行卸载。系统油流量通过比例流量控制阀 16

进行设定。换向电磁阀 17 决定俯仰吊臂升高或降低

的切换。

当阀芯切到右端位置时 ,工作油从 P 口到 A 口 ,通

过平衡力控制阀 18/ 1、保位阀 33 及手阀 32 进入液压

缸上部。相应地 ,液压缸下部的排油通过平衡力控制

阀 18/ 2 ,经切换电磁阀 17 的 P 口至 T 口排至油箱 ,此
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