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工程机械高压油泵、液压阀、马达
“一条龙”应用计划申报要求

1、 产业链构成
围绕20、30t级液压挖掘机和50t级以上大型汽车起重机等整机产品，立足高端高压轴向柱塞液压马达、液压泵、整体式多路阀的数字设计技术、材料、铸造技术、加工工艺技术、试验技术和检测标准等，实现工程机械急需的高端液压元件稳定批量生产及在主机上的大批量配套。
关键配套件产品链条环节
	序号
	产业链环节
	整体式多路阀
	高压轴向柱塞回转马达、行走马达
	开式轴向柱塞双泵

	1
	高品质铸件
	●
	●
	●

	2
	材料热处理和表面处理
	
	●
	●

	3
	阀杆及阀芯硬度控制
	●
	
	

	4
	关键零部件加工技术
	●
	●
	●

	5
	配套高强度螺栓
	●
	
	

	6
	配套密封件
	●
	
	

	7
	控制技术
	●
	
	●

	8
	产品标准制定
	●
	●
	●

	9
	试验检测技术、评估方法及设备
	●
	●
	●


2、 目标和任务
（1） 整体式多路阀
1． 高品质铸件环节
（1）环节描述及任务。采用精炼铁水、精制砂芯、砂芯应变均化、均化涂料、数字化铸造过程分析、潮模砂造型等先进铸造等工艺技术，提高生产效率和产品合格率，实现高精密液压铸件产业化生产。产品性能指标经实际使用验证达到国际先进水平。
（2）具体目标。整体式阀块的精密铸造技术尺寸精度：外形：CT7；内腔:CT6；表面质量：Ra≤12.5；标准试块孔变形量≤2.0μm/10Nm；阀体流道尺寸精度≤0.25mm，耐压35MPa-42MPa；材料疲劳寿命测试＞200万次；铸造合格率达到产业化要求。
2． 阀杆及阀芯硬度控制
（1）环节描述及任务。通过高频感应淬火或镀硬铬等表面处理方式，在保持芯部韧性的同时，达到表面高硬度、高耐磨性。高频感应淬火，通过精制感应器、实时能力监控系统及每种产品适用的淬火工艺，实现变形小、硬度和深度均匀的表面；高频感应镀硬铬，通过精制电极、小电流等，实现满足附着力、硬度等要求的镀层。
（2）具体目标。淬火：芯部硬度HRC28-38表面、硬度HRC56-62、淬火深度0.3-1.2、变形增加量≤0.02、晶粒度符合GB 6354，表层脱碳符合GB 224。电镀：硬度HV≥650、镀层厚度0.3-1.2、附着力要求符合GB5270。
3． 关键零部件加工技术
（1）环节描述及任务。采用虚拟制造技术与并行工程、阀体密封平面“以铣代磨”加工技术、阀芯孔成套化铰孔技术、阀芯孔沉割槽高效加工技术、成套化插装阀孔加工、检测技术、统型油口标准化加工技术、异构零件定位改进与清洗参数优化技术、球墨铸铁阀体磷化防锈技术、多冲程珩磨+单冲程珩铰精密加工技术、阀体铸造流道应用技术、高精度磨削技术、复合车削技术提高液压多路阀加工精度与加工效率，实现批量化生产。
（2）具体目标。尺寸精度：阀孔、阀杆直径公差精度≤3μm；形状精度：阀孔、阀杆外圆圆柱度≤2μm、阀体配合面平行度≤0.03mm、阀体配合面平面度≤0.015mm；表面质量：关键表面粗糙度≤Ra0.2；关键特性过程能力：Cpk≥1.67。
4． 配套高强度螺栓
（1）环节描述及任务。采用进口材质SWOSC-V及SWPB，对于要求高的应用场合采用SWOSC-V材质弹簧，要求相对较低的场合采用SWPB材质。
（2）具体目标。通过改进热处理工艺。弹簧寿命≥100万次。
5． 配套密封件
（1）环节描述及任务。密封性能及技术指标满足或高于Q/XGYY16001-2011规定。
（2）具体目标。工作温度-40℃～250℃；密封压力≥100MPa；使用寿命≥6年。
6． 控制技术
（1）环节描述及任务。控制方式：液压先导控制、电液控制；功能：负流量控制、正流量控制，适用于50t级以上大型汽车起重机、20-30t级液压挖掘机。
[bookmark: OLE_LINK1][bookmark: OLE_LINK2]（2）具体目标。符合或高于JB/T 8729-2013各指标要求，使用寿命≥2000h，性能稳定性、制造成本达到产业化要求。
7． 产品标准制定
（1）环节描述及任务。参照国际先进产品相关指标参数、关键工艺突破成果、整体式多路阀产品企业标准，参与制定国家、行业标准、团体标准。
（2）具体目标。基本参数、技术要求符合或高于JB/T 8729-2013指标，试验方法、检验规则具有行业推广条件。
8． 试验检测技术、评估方法及设备
（1）环节描述及任务。采用综合试验或单项、多项试验设备实现多路阀全参数型式试验，满足不同主机工况需求；采用主要参数生产检测设备，满足生产需要；制定相应的评估方法和指标，满足产业化要求。
（2）具体目标。满足不同型号主机工况测试需求，满足多路阀型式试验测试、批量化生产检测等要求。工程机械整体式多路阀额定压力：泵侧35 MPa，执行机构侧42 MPa；流量＞220 L/min，单片最大流量500L/min；控制方式：液压先导控制、电液负载敏感控制及分合流控制；功能：负流量控制、正流量控制，装机MIBF>5000 h。
（2） 高压轴向柱塞回转马达、行走马达
1． 高品质铸件环节
（1）环节描述及任务。采用高精度、高性能液压件铸造材料，开发先进造型工艺技术和制芯工艺技术，掌握先进浇铸温度控制技术。
（2）具体目标。耐压35MPa，-40℃工况下冲击值达到技术要求，材料的疲劳强度达到200万次以上。尺寸精度：外形CT7、内腔CT6，表面质量Ra≤25。
2． 材料热处理和表面处理环节
（1）环节描述及任务。关键球磨铸铁零件表面硬件氮化、碳氮共渗热处理工艺技术。
（2）具体目标。表面硬度可稳定保持在900HV以上，白亮层厚度10μm左右。
3． 关键零部件加工技术
（1）环节描述及任务。关键零部件的扣压、热能去毛刺、珩磨工艺。
（2）具体目标。扣压后轴向游隙0.014-0.034mm，收口处无裂纹；热能融化毛刺，零件尺寸、表面粗糙度、金相组织及机械性能等不会受到破坏；珩磨后圆柱度可控制在3μm以内，表面粗糙度在Ra0.4以内。
4． 产品标准制定
（1）环节描述及任务。根据关键工艺突破成果，参照国际先进水平相关指标参数、制定的高压轴向柱塞回转马达、行走马达产品企业标准；参与制定国家、行业标准、团体标准。
（2）具体目标。基本参数、技术要求、试验方法、检验规则符合或高于GXB/WJ 0034-2015指标，具有行业推广条件。
5． 试验检测技术、评估方法及设备
（1）环节描述及任务。采用综合试验或单项、多项试验设备实现高压轴向柱塞回转马达、行走马达全参数型式试验，满足不同主机工况需求；采用主要参数生产检测设备，满足生产需要；制定相应的评估方法和指标，满足产业化要求。
（2）具体目标。满足不同主机工况测试需求，满足高压轴向柱塞回转马达、行走马达型式试验测试需求；满足批量化生产检测要求。高压轴向柱塞回转马达排量Q：130~180 ml/r，最高输出转速n：1850 rpm，额定压力Pn≥32 MPa，最高压力Pmax≥40 MPa，装机MIBF>5000 h。高压轴向柱塞行走马达排量Q：170~280 ml/r，最高输出转速n：2200 rpm，额定压力Pn≥32 MPa，最高压力Pmax≥40 MPa，装机MIBF>5000 h。（注：要求回转马达和行走马达能提供总成，且总成输出扭矩和安装尺寸满足装机要求。）
（3） 开式轴向柱塞双泵
1． 高品质铸件环节
（1） 环节描述及任务。采用高精度、高性能液压件铸造材料，开发先进造型工艺技术和制芯工艺技术，掌握先进浇铸温度控制技术。
（2） 具体目标。耐压35MPa，-40℃工况下冲击值达到技术要求，材料的疲劳强度达到200万次以上。尺寸精度：外形CT7、内腔CT6，表面质量Ra≤25。
2． 材料热处理和表面处理环节
（1）环节描述及任务。关键球磨铸铁零件表面硬件氮化、碳氮共渗热处理工艺技术。
（2）具体目标。表面硬度可稳定保持在900HV以上，白亮层厚度10μm左右。
3． 关键零部件加工技术
（1）环节描述及任务。关键零部件的扣压、热能去毛刺、珩磨工艺。
（2）具体目标。扣压后轴向游隙0.014-0.034mm，收口处无裂纹；热能融化毛刺，零件尺寸、表面粗糙度、金相组织及机械性能等不会受到破坏；珩磨后圆柱度可控制在3μm以内，表面粗糙度在Ra0.4以内。
4． 控制技术
（1）环节描述及任务。正流量控制技术，负流量控制技术，负荷传感控制技术。
（2）具体目标。正流量控制采用电液结合控制，可实现用多少给多少的控制技术；电控与发动机控制结合，提高可操作性与节油。负流量控制是由阀产生控制信号反馈给泵，从而控制泵的排量；负荷传感控制技术具有抗饱和性，各动作根据阀芯面积控制分配流量，不受负载大小影响。
5． 产品标准制定
（1）环节描述及任务。根据关键工艺突破成果，参照相关国际先进水平指标参数、开式轴向柱塞双泵产品企业标准，参与制定国家、行业标准、团体标准。
（2）具体目标。基本参数、技术要求、试验方法、检验规则符合或高于GXB/WJ 0032-2015液压挖掘机用双联轴向柱塞泵试验室耐久性试验要求，具有行业推广条件。
6． 试验检测技术、评估方法及设备
（1）环节描述及任务。采用综合试验或单项、多项试验设备实现开式轴向柱塞双泵全参数型式试验，满足不同主机工况需求；采用主要参数检测设备，满足生产需要；制定相应的评估方法和指标，满足产业化要求。
（2）具体目标。满足不同主机工况测试需求，满足开式轴向柱塞双泵型式试验测试需求；满足批量化生产检测要求。开式轴向柱塞双泵，变量方式：压力控制，功率控制，电比例功率，电比例排量及上述变量组合；额定转速n≥1900rpm；排量范围：210-420mL/r；额定压力P≥35MPa，最高压力Pmax≥42MPa；装机MIBF>8000h。
3、 咨询电话
机械工业规划研究院  王 万   010-68732009
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工程机械高压油泵、液压阀、马达
“一条龙”应用计划申报书




企业名称：
项目名称：
责任人（法人代表）：
项目技术负责人：
实施年限：20    年    月至20    年    月
填报日期：20    年    月    日

	


中华人民共和国工业和信息化部制
二〇    年    月
	单位名称
	
	注册地
	
	机构代码
	

	项目名称
	
	项目实施期
	年    月至    年    月

	所属产业链
	□整体式多路阀产业链
	□高压轴向柱塞回转马达产业链

	
	□高压轴向柱塞行走马达产业链
	□开式轴向柱塞双泵产业链

	所属产业链
关键环节
	□高品质铸件         □材料热处理和表面处理 □阀杆及阀芯硬度控制  
□关键零部件加工技术 □配套高强度螺栓       □配套密封件□控制技术  
□产品标准制定       □试验检测、评估及设备

	所属整机产品
	□20级液压挖掘机
	□30t级液压挖掘机

	
	□50t级以上大型汽车起重机
	

	主要负责人
	
	联系电话（手机）
	

	电子邮箱
	
	传   真
	

	参与单位满足所属“一条龙”环节供需概述（包括：
1. 企业基本情况；
2. 重点产品、工艺符合性质，与“一条龙”其他环节在产品、工艺上的直接关联性；
3. 创新能力、产品技术和工艺水平领先情况；
4. 对产业链上游的需求，以及对下游可提供的产品或服务；近年来企业产品和技术实际使用和应用情况；
5. 近三年经营业绩，遵纪守法情况，管理制度建设情况；并填列下表：
2014、2015、2016年企业情况
	技术
	研发投入占营收比例

	
	当年申请专利数，截至年底累计授权专利数

	市场
	细分领域市场份额、市场排名

	财务
	总资产

	
	资产负债率

	
	年度营业收入

	
	年度净利润



6. 企业参与“一条龙”应用计划的运行工作机制及措施；
7. 推荐的龙头企业、参与单位和示范工程；
8. 存在的问题和建议等）。






	项目基本情况（总投资、主要建设内容、预期效果等）；并填列下表：
[bookmark: _GoBack]项目目前情况
	项目成熟度
	是否已经完成可研

	项目总投资
	总投资额

	项目资本金
	项目资本金额度









	参与单位
自评意见
	本单位承诺申报内容真实有效。

                  法定代表人（签字）：   （盖章）
                                            年   月   日
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