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液压元器件多功能控制阀体铸件

(57)摘要

本发明涉及一种液压元器件多功能控制阀

体铸件，包括主体、横向主流道、第一纵向流道、

第二纵向流道、第三纵向流道，主体前侧设计有

前一流道口和前二流道口，主体后侧设计有后一

流道口，主体左侧设计有左一流道口，主体右侧

设计有右一流道口，主体中间设计有横向主流

道，横向主流道左端联通左一流道口，横向主流

道右端联通右一流道口，横向主流道上面设计有

七个环槽，从左往右分别是第一环槽、第二环槽、

第三环槽、第四环槽、第五环槽、第六环槽和第七

环槽。优点是设计巧妙，结构合理紧凑，方便生产

加工，成型率高。
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1.液压元器件多功能控制阀体铸件，其特征在于，它包括主体、横向主流道、第一纵向

流道、第二纵向流道、第三纵向流道，

主体前侧设计有前一流道口和前二流道口，主体后侧设计有后一流道口，主体左侧设

计有左一流道口，主体右侧设计有右一流道口，

主体中间设计有横向主流道，横向主流道左端联通左一流道口，横向主流道右端联通

右一流道口，

横向主流道上面设计有七个环槽，从左往右分别是第一环槽、第二环槽、第三环槽、第

四环槽、第五环槽、第六环槽和第七环槽，

第一纵向流道和第二纵向流道设置在横向主流道前侧且第一纵向流道和第二纵向流

道分别与横向主流道相垂直，第一纵向流道位于第二纵向流道的左侧，第一纵向流道前端

联通前一流道口，第二纵向流道前端联通前二流道口，

第一纵向流道的后端设置有第八环槽，第二纵向流道的后端设置有第九环槽，

第三纵向流道设置在横向主流道后侧且第三纵向流道与横向主流道相垂直，第三纵向

流道后端联通后一流道口；第二纵向流道的前端端设置有第十环槽；

第二环槽前侧通过第一L型流道联通第八环槽的左侧；第六环槽前侧通过第二L型流道

联通第九环槽的左侧；第三环槽前侧通过第三L型流道联通第十环槽的左侧；

所述的横向主流道的两侧口部设计成喇叭状口，第一纵向流道、第二纵向流道、第三纵

向流道的口部也分别设计成喇叭状口；

所述的第七环槽设置加长环槽；所述的主体设置为类矩形体，主体四角分别设置有一L

型台阶，主体前端两侧的L型台阶根部分别竖向设置有一圆柱；

所述液压元器件多功能控制阀体铸件在生产过程中，根据产品外形制作砂箱内的型

腔，再根据产品的流道结构设计制造横向主流道、第一纵向流道、第二纵向流道、第三纵向

流道的泥芯和相配合的L型流道其余流道的泥芯，然后把泥芯指定放置在砂箱的型腔中，合

上砂箱，再把铁水从预留的浇冒口倒入，等待冷却后，打开砂箱，取出阀体铸件，再把内部泥

芯清理导出，完成加工；所述泥芯内设计有排气孔，在泥芯制作时，还设置有一矩形状泥芯，

横向主流道、第一纵向流道、第二纵向流道、第三纵向流道的泥芯的外侧端部分别连接在矩

形状泥芯内壁上面形成一个整体；在矩形状泥芯的前侧框中心位置放置一贯穿气针，第一

纵向流道、第二纵向流道的泥芯中心也分别放置一贯穿气针，第一纵向流道、第二纵向流道

的泥芯中间的贯穿气针与矩形状泥芯的前侧框中心位置的贯穿气针相接触；泥芯制作成型

后，把贯穿气针分别抽出形成排气孔；再整体泥芯放入砂箱，进行浇注即可；所述浇冒口位

置预留在第一纵向流道和第二纵向流道的泥芯之间外侧，浇注时第一纵向流道和第二纵向

流道的泥芯朝上设置。
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液压元器件多功能控制阀体铸件

技术领域

[0001] 本发明涉及阀体制造领域，具体涉及一种液压元器件多功能控制阀体铸件。

背景技术

[0002] 为适应市场需求，液压阀不断的更新与改进及自动化控制程度的不断提高，为满

足市场要求，自主研发了SKP160电液多功能控制阀。随着工程机械的不断发展和自动化程

度的提高，SKP160电液多功能控制阀以优良的操控性能，从而满足国内外市场日益提高的

要求。此阀体原来为HT300材质，由于此产品工作困境恶劣，承压强度高，普通HT300达不到

应有的要求，疲劳测试达不到300万次，所以考虑改为QT500‑7，提高了阀体使用寿命，顺应

了市场的需求，具有很大的发展前景。由于该阀体壁厚不均匀，补缩通道不通，内部很容易

产生缩孔现象，另加外形形状不规则，没有合适的浇冒口位置，泥芯排气不通畅又会导致阀

体表面产生气孔。

发明内容

[0003] 为了解决上述技术问题，本发明提出了一种液压元器件多功能控制阀体铸件，设

计巧妙，结构合理紧凑，满足生产需求。

[0004] 本发明的技术方案：

[0005] 液压元器件多功能控制阀体铸件，它包括主体、横向主流道、第一纵向流道、第二

纵向流道、第三纵向流道，

[0006] 主体前侧设计有前一流道口和前二流道口，主体后侧设计有后一流道口，主体左

侧设计有左一流道口，主体右侧设计有右一流道口，

[0007] 主体中间设计有横向主流道，横向主流道左端联通左一流道口，横向主流道右端

联通右一流道口，

[0008] 横向主流道上面设计有七个环槽，从左往右分别是第一环槽、第二环槽、第三环

槽、第四环槽、第五环槽、第六环槽和第七环槽，

[0009] 第一纵向流道和第二纵向流道设置在横向主流道前侧且第一纵向流道和第二纵

向流道分别与横向主流道相垂直，第一纵向流道位于第二纵向流道的左侧，第一纵向流道

前端联通前一流道口，第二纵向流道前端联通前二流道口，

[0010] 第一纵向流道的后端设置有第八环槽，第二纵向流道的后端设置有第九环槽，

[0011] 第三纵向流道设置在横向主流道后侧且第三纵向流道与横向主流道相垂直，第三

纵向流道后端联通后一流道口；第二纵向流道的前端端设置有第十环槽；

[0012] 第二环槽前侧通过第一L型流道联通第八环槽的左侧；第六环槽前侧通过第二L型

流道联通第九环槽的左侧；第三环槽前侧通过第三L型流道联通第十环槽的左侧。

[0013] 所述的横向主流道的两侧口部设计成喇叭状口，第一纵向流道、第二纵向流道、第

三纵向流道的口部也分别设计成喇叭状口。

[0014] 所述的第七环槽设置加长环槽。
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[0015] 所述的主体设置为类矩形体，主体四角分别设置有一L型台阶，主体前端两侧的L

型台阶根部分别竖向设置有一圆柱。

[0016] 所述液压元器件多功能控制阀体铸件在生产过程中，根据产品外形制作砂箱内的

型腔，再根据产品的流道结构设计制造横向主流道、第一纵向流道、第二纵向流道、第三纵

向流道的泥芯和相配合的L型流道其余流道的泥芯，然后把泥芯指定放置在砂箱的型腔中，

合上砂箱，再把铁水从预留的浇冒口倒入，等待冷却后，打开砂箱，取出阀体铸件，再把内部

泥芯清理导出，完成加工。

[0017] 所述泥芯内设计有排气孔，在泥芯制作时，还设置有一矩形状泥芯，横向主流道、

第一纵向流道、第二纵向流道、第三纵向流道的泥芯的外侧端部分别连接在矩形状泥芯内

壁上面形成一个整体；在矩形状泥芯的前侧框中心位置放置一贯穿气针，第一纵向流道、第

二纵向流道的泥芯中心也分别放置一贯穿气针，第一纵向流道、第二纵向流道的泥芯中间

的贯穿气针与矩形状泥芯的前侧框中心位置的贯穿气针相接触；泥芯制作成型后，把贯穿

气针分别抽出形成排气孔；再整体泥芯放入砂箱，进行浇注即可。

[0018] 所述浇冒口位置预留在第一纵向流道和第二纵向流道的泥芯之间外侧，浇注时第

一纵向流道和第二纵向流道的泥芯朝上设置。造型工艺我们采用自动线落砂壳的方法，覆

膜砂壳提高产品的表面粗糙度，自动线造型提高型腔的紧实度防止外形胀箱导致流道产生

变形，断裂。

[0019] 本发明的优点是设计巧妙，结构合理紧凑，方便生产加工，成型率高。

附图说明

[0020] 图1是本发明的示意图一。

[0021] 图2是本发明的示意图二。

[0022] 图3是本发明的示意图三。

[0023] 图4是本发明的横向剖视俯视图。

[0024] 图5是本发明的第一L型流道处竖向剖视示意图。

[0025] 图6是本发明的第三L型流道处竖向剖视示意图。

[0026] 图7是本发明的第三纵向流道处竖向剖视示意图。

[0027] 图8是本发明的第二L型流道处竖向剖视示意图。

具体实施方式

[0028] 参照附图1‑8，液压元器件多功能控制阀体铸件，它包括主体1、横向主流道2、第一

纵向流道11、第二纵向流道12、第三纵向流道13，

[0029] 主体1前侧设计有前一流道口101和前二流道口102，主体1后侧设计有后一流道口

103，主体1左侧设计有左一流道口104，主体1右侧设计有右一流道口105，

[0030] 主体1中间设计有横向主流道2，横向主流道2左端联通左一流道口104，横向主流

道2右端联通右一流道口105，

[0031] 横向主流道2上面设计有七个环槽，从左往右分别是第一环槽201、第二环槽202、

第三环槽203、第四环槽204、第五环槽205、第六环槽206和第七环槽207，

[0032] 第一纵向流道11和第二纵向流道12设置在横向主流道2前侧且第一纵向流道11和
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第二纵向流道12分别与横向主流道2相垂直，第一纵向流道11位于第二纵向流道12的左侧，

第一纵向流道11前端联通前一流道口101，第二纵向流道12前端联通前二流道口102，

[0033] 第一纵向流道11的后端设置有第八环槽208，第二纵向流道12的后端设置有第九

环槽209，

[0034] 第三纵向流道13设置在横向主流道2后侧且第三纵向流道13与横向主流道2相垂

直，第三纵向流道13后端联通后一流道口103；第二纵向流道12的前端端设置有第十环槽

210；

[0035] 第二环槽202前侧通过第一L型流道301联通第八环槽208的左侧；第六环槽206前

侧通过第二L型流道302联通第九环槽209的左侧；第三环槽203前侧通过第三L型流道303联

通第十环槽210的左侧。

[0036] 所述的横向主流道2的两侧口部设计成喇叭状口，第一纵向流道11、第二纵向流道

12、第三纵向流道13的口部也分别设计成喇叭状口。

[0037] 所述的第七环槽207设置加长环槽。

[0038] 所述的主体1设置为类矩形体，主体1四角分别设置有一L型台阶，主体1前端两侧

的L型台阶根部分别竖向设置有一圆柱。

[0039] 所述液压元器件多功能控制阀体铸件在生产过程中，根据产品外形制作砂箱内的

型腔，再根据产品的流道结构设计制造横向主流道、第一纵向流道、第二纵向流道、第三纵

向流道的泥芯和相配合的L型流道其余流道的泥芯，然后把泥芯指定放置在砂箱的型腔中，

合上砂箱，再把铁水从预留的浇冒口倒入，等待冷却后，打开砂箱，取出阀体铸件，再把内部

泥芯清理导出，完成加工。

[0040] 所述泥芯内设计有排气孔，在泥芯制作时，还设置有一矩形状泥芯，横向主流道、

第一纵向流道、第二纵向流道、第三纵向流道的泥芯的外侧端部分别连接在矩形状泥芯内

壁上面形成一个整体；在矩形状泥芯的前侧框中心位置放置一贯穿气针，第一纵向流道、第

二纵向流道的泥芯中心也分别放置一贯穿气针，第一纵向流道、第二纵向流道的泥芯中间

的贯穿气针与矩形状泥芯的前侧框中心位置的贯穿气针相接触；泥芯制作成型后，把贯穿

气针分别抽出形成排气孔；再整体泥芯放入砂箱，进行浇注即可。矩形状泥芯设计为了防止

横向主流道、第一纵向流道、第二纵向流道、第三纵向流道的泥芯结合时容易断裂问题，尤

其横向主流道较长，更容易断裂，采用矩形状泥芯从四周扶持稳固，确保泥芯的整体稳定

性；排气孔设计解决了第一纵向流道、第二纵向流道的泥芯处浇注成型后气孔在其附近表

面形成的问题，排气孔能够很好的把第一纵向流道、第二纵向流道的泥芯处排出，成品气

孔；

[0041] 所述浇冒口位置预留在第一纵向流道和第二纵向流道的泥芯之间外侧，浇注时第

一纵向流道和第二纵向流道的泥芯朝上设置。对于本发明浇冒口位置选择该处能够有效形

状不规则的产品，达到均匀补缩的效果，没有缩凹现象。本发明排气孔设计位置和浇冒口设

计相辅相成，主要浇冒口位置选择产品整体成型合格率高，排气孔同时解决了第一纵向流

道、第二纵向流道的泥芯处靠近浇冒口不易芯头排气问题，既确保了成型合格率，又确保了

泥芯排气问题。

[0042] 造型工艺我们采用自动线落砂壳的方法，覆膜砂壳提高产品的表面粗糙度，自动

线造型提高型腔的紧实度防止外形胀箱导致流道产生变形，断裂。
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[0043] 试验一，泥芯采用江阴9218泥芯砂，强度4.5，发气量16，浇铸温度1415度，泥芯不

打排气孔，结果表面50%的有渣气孔；

[0044] 试验二，泥芯经过打排气孔后，泥芯砂改为低发气的HA9218砂，砂强度4.5，发气量

12，浇铸温度1420度，做100件，2件不合格，效果很明显，大大的提高了产品的成品率。

[0045] 产品主要技术指标：

[0046] 1、阀体重量：7KG；

[0047] 2、材质要求：QT500‑7；

[0048] 3、球化率：3级；

[0049] 4、硬度要求：HB200‑260；

[0050] 5、常温抗拉强度：≥1.8Mpa；

[0051] 6、常温抗弯强度：≥8.8Mpa；

[0052] 7、发气量：≤12ml/g；

[0053] 8、无气孔、缩孔等铸造缺陷。
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图 1

图 2
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图 3
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图 4
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图 5

图 6
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图 7

图 8
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