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YUKEN直角单向液压阀供应商

生成日期: 2025-10-22

在制造液压阀过程中，为能够使装配精度得以提高大部分均选择选配方法，也就是说对于加工完毕的一批
零件，比如阀芯及阀体，应当以实际尺寸为依据对配合间隙较合理一定进行选择，然后进行装配，从而使阀芯
能够保证具有良好滑动性能以及良好密封性能。换言之，对于类型相同液压阀而言，其阀体与阀芯在配合尺寸
方面可能有一定差异存在，实际使用过程中，当企业内具有较多数量失效液压阀时，可拆卸清洗所有液压阀，
对各个零件进行检查测量，根据检测所得到结果归类零件，然后利用一定方法重新进行组合选配。可以依据体
系规划中确认的作业压力挑选相应压力级的液压阀。YUKEN直角单向液压阀供应商

液压电磁换向阀一般分为电磁和手动两种控制方式，应根据操控的方便性和系统自动化水平选择。液压电
磁换向阀的压力和流量应满足以下要求：应使系统的工作压力和流量小于阀的额定工作压力和流量，否则将导
致动作出现异常；电磁换向阀的额定流量相对较小，在系统工作流量超过其额定流量时，应选用电液换向阀；
出油口T口的背压不能超过较大允许值，否则将导致电磁换向阀换向困难。液压电磁换向阀的不同换向功能是
靠不同的阀芯设计来实现的。应根据液压系统的工作要求选用正确的阀芯机能。YUKEN直角单向液压阀供应商
液压阀输出的压力和流量随输入而不断变化。

液压电磁换向阀电磁铁设计及制造均采用H级耐热等级，正常工作中的温升无需担心电磁铁使用寿命。直流
电磁铁温升的只有一个原因是由铜损引起的线圈温升。其程度取决于电流密度及散热状况。一般情况下，直流
电磁铁的温升小于交流电磁铁。当液压电磁换向阀无法正常工作，常见如因外力导致阀芯卡阻无法移动时，电
磁铁通电后无法将衔铁吸附到正常位置，磁通路受阻，线圈温度将急剧升高，特别对于AC交流电磁铁，极易短
时间内造成线圈烧毁。因此在使用中应注意液压系统的清洁度，避免电磁换向阀故障，延长使用寿命。

比例控制阀是一种能使所输出油液的参数（压力、流量和方向）随输入电信号参数（电流、电压）的变化
而成比例的液压控制阀，集开关式电液控制元件和伺服式电液控制元件的优点于一体，不单能开环控制，也可
加入反馈环节构成闭环控制，其良好的静态性能可满足一般工业控制要求的动态性能。此外，与电液伺服阀类
似，其不单可控制油液流动的方向，也可根据输入电流信号的大小连续的控制油流的流量和压力大小。虽然控
制精度比电液伺服阀稍显逊色，但在油液污染、加工装配精度和使用要求等方面均更占优势。液压电磁阀通电
时会发热，电磁阀的占空比或更大开机时间以及电磁阀的功率和散热决定了阀的温升。

液压阀的中心部件即为液压阀块，液压阀块在液压阀中起到操控液流的方向、压力和流量的重要作用。液
压阀块的使用不只能简化液压体系的规划和装置，并且便于完成液压体系的集成化和标准化，有利于下降制造
成本，提高精度和靠谱性。液压阀块上所有螺孔应有加工精度要求，一般选7H，螺纹式插装阀的装置孔的加工
精度应附合产品样本的要求，插装阀装置孔的粗糙度为Ra0.8，此外，还要有尺度公差和形位公差要求。0型圈
沟槽的外表粗糙度为Ra3.2，一般流道的外表粗糙度为Ra12.5。液压阀安装方式一般分为管式和板式两
种。YUKEN直角单向液压阀供应商

液压阀在进行加工以及装配环节中千万不能出现残留的污染物。YUKEN直角单向液压阀供应商

液压阀块的加工工艺：1.划线。有条件的可在数控钻床上直接用中心钻完结。2.粗磨。粗磨阀块6面，每边
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留0.05～0.08mm精磨量，确保两对应面平行度小于0.03mm，两相邻面垂直度小于0.05mm。3.下料。一般每
边要留2nⅡn以上加工余量。4.加工前处理。加工液压阀块的材料需要确保内部组织细密，不得有夹层、沙眼等
缺陷，加工前应对毛坯探伤。铸铁块和较大的钢材块在加工前应进行时效处理和预处理。5.精磨。磨削阀块6面，
各外表磨到粗糙度Ra0．4弘m。一定要清理外表磨削后出现的细微毛刺。6.铣外形。铣削阀块6面，每边
留0.2-0.4mm磨量。7.外表处理。主要有发蓝、镀镉、镀锌、镀镍磷等处理，以防止液压阀块被锈蚀，建议采
用镀镍磷处理。YUKEN直角单向液压阀供应商


