
材料试验机的常见故障及排查方法 
金属制品生产企业离不开材料试验机，制品企业的用户也离不开试验机，然

而由试验机故障而引起的质量异议并不少见。笔者结合多年的工作实践，对材料

试验机常见故障的排除谈一点粗浅认识。 

常见故障 ：度盘指针灵敏性差，卸荷后有中途停止现象，或者零点位置经常变

动。此种现象的产生原因是多方面的。  

1.齿杆上的滑轮及其道轨灰尘过多、锈蚀。此时需要卸下清洗干净，再加少许钟

表油。 

2.指针转动轴脏，应清洗。 

3.齿杆压片和齿杆之间有接触，应调松。 

4.缓冲器回油情况不良，应加以调整或清洗。（指弯路有所堵塞） 

5.测力活塞上的皮带脱落或太松（使活塞不能匀速运转）。 

6.测力活塞在油缸内摩擦力增大或卡死现象，应用氧化铬研磨膏对研，直至正常

为止。 

7.摆锤在扬起过程中有阻碍物，或者摆轴太脏或锈蚀，使指针回零变动大。 

常见故障 ：加载荷时，有时加不到最大载荷或者在加载过程中卸载。这类故障

经常发生，而且产生的原因较多。 

1.用油黏度太低（加载时送油阀回油管一直有油流出）。一般采用中等黏度的矿

物油，不含水、酸及其他混合物，常温下不分解，不变稠，必要时可用黏度计测

量。如果用油不当，会使阀门和油路堵塞，并可能引起振动或管路泄露。最好应

按说明书的要求用油。 

2.油压系统严重漏油，油路系统漏油一般都出现在缓冲阀、回油阀、送油阀、油

泵及管路的连接处，加垫后拧紧螺丝即可。若是密封垫片坏了，就必须拆开此处

更换新的。垫片应有紫铜或铝合金制成。 

3.油箱油量不足。加载到一定负荷，送油阀回油管有“噗”、“噗”声响，且出

油少、有气泡。当负荷不能再上升时，回油管无油流出。排除方法：往试验机油

箱内加油，直至看到油液面达到视油窗一半即可。 

4.油泵的集油器未压紧在泵体上。这样每次加载都只能达到一定负荷，且负荷不

能再上升，送油阀回油管无油流出。排除方法：用扳手将油泵后端的固定螺钉拧

紧。如仍有问题，再将集油器卸下，在集油器与泵体之间增加垫圈。 



5.工作活塞和油缸的配合间隙过大，间隙溢油过多，可以从溢油等出口看到。其

办法是加厚油液的黏度，如果还不能解决问题，经过精密测量后，应到生产厂调

换活塞和油缸。 

6.测力活塞与测力油缸间隙大，在打到高吨位时，可以从测力油缸下部看到。正

常情况是看不到滴油或高吨位时有间歇滴油，如果成线状流出，说明测力活塞应

更换。在观察漏油时，应注意接头漏油和缸塞漏油的区别，且不可由于错看而得

出错误的判断。 

7.送油阀中活塞与活塞套有损伤或弹簧变软。这样每次加载所能达到的负荷基本

不变，送油阀噪音大，当负荷不能再上升时，送油阀回油管出油量大。应取出并

研磨活塞与活塞套，如损伤严重应予更换弹簧。 

8．送油阀稳压弹簧刚度低或节流针空腔有堵塞。主要表现：每次加载只能达到

一定负荷，当负荷不能再上升时，回油管出油量大。排除方法：更换刚度适宜的

稳压弹簧或清洗脏物。 

9.送油阀阻尼针与阻尼孔间隙过小。主要表现：每次加载只能达到一定负荷，当

负荷不能再上升时，送油阀回油管出油量大。排除方法：取出阻尼针，沿阻尼针

轴向用锉刀适当锉去一部分。 

10.带动油泵的皮带松动，有打滑现象。加载到某一负荷后不能再上升，送油阀

回油管无油流出，油泵无工作声。排除方法：松开电动机固定螺丝，调整好位置，

使皮带拉紧，再将电动机固定螺丝拧紧。若皮带变形太大，就得更换新的皮带。

11.油泵柱塞锈蚀。主要表现：在加载过程中，送油阀回油管出油不连续或有波

动。到某一负荷不能再上升时，回油管无油流出。排除方法：取出柱塞重新抛光。

12.有保险阀的试验机，当最大载荷超过 3%～5%时，能自动打开，保证试验机不

致超载过多而损坏，当安全阀调节不当时，或阀尖与孔封闭不严时，都会使压力

打不高，其调整方法是，拆卸安全阀调节螺钉，检查零件损坏情况进行调换，超

载过多，将螺钉向下旋，反之向上旋。 

常见故障 ：试验机在加载过程中，机身震动，指针转动不平稳，不能准确读数

值。产生这种原因的情况很多。 

首先应排除试验机周围可能引起共振的振源，然后观察机器安装基础是否牢

固，检查电机是否出故障。在解决这些问题之后，如果还存在指针不稳现象，那



么，就要考虑油路系统中是否有空气存在。方法是：开动油泵，关闭回油阀，使

主体活塞上升一段高度，然后，打开回油阀，使油从油泵主体油缸通过回油阀流

回油箱。这样循环一段时间，就可排净主体油缸内的空气。再拧开集油箱排气孔

的螺丝，待冒出的油不带气泡时再拧紧。另外，也可拆下油泵高压油管并启动电

机来彻底排除油泵内的空气。长期使用的试验机，应定期换油并清洗测力部分的

齿杆、齿轮、指针、线轮。（这里应注意，每次清洗线轮时，所更换的弦线直径

要合乎要求，在线轮上绕的方向和圈数应恰当。）油太脏有时也会因杂物堵塞而

改变送油阀压力的平衡，使油量循环不均匀。连接油泵的两根三角皮带长短不一

致，以及油泵中的柱塞没有正常工作或七组配油阀的间隙不同，都会使试验机产

生震动的现象。 

常见故障 ：做拉伸试验时，试样断口总是在两边断。造成这种现象的原因，首

先应考虑试验机主体部分安装是不是垂直，如排除了这种原因，再从以下 3 个

方面进行排除。 

1.钳口装夹时没放正，应按要求使钳口对称的夹好试样。 

2.钳口质量低劣，牙齿损坏，除了影响钳口不同心外，还使试验过程中试样打滑，

使屈服点很难辨认。这时应更换钳口。 

3．升降导轮调节不正，使上下钳口不同心。应加工一个检验棒，上下钳口拉紧

后，以两根力柱为依据用百分表测量，直到调节合格为止。 

常见故障 ：摆锤位置不正常，摆杆对不准垂直标记。 

原因主要是油的黏度过大或油太脏。排除方法：更换黏度合适的油。 

测力活塞转动有较大摩擦或不转动。排除方法：检查试验机是否水平，排除测力

活塞故障。 

存在不稳定摩擦力。排除方法：清洗摆轴轴承、齿杆、指针、线轮，调整好试验

机水平，减少存在的不稳定摩擦力。 

常见故障 ：锤回位不正常，时快时慢。 

通常情况下，将缓冲器旋到恰当位置即可。但是，如果缓冲器的油孔被堵塞，或

缓冲阀的钢球与进口接触部分有赃物或间隙过大，都会使缓冲器失灵。解决方法

是清洗缓冲阀，调整钢球与阀座间隙在 0.5mm 左右。放置油针旋钮，使油针与阀



体之间的间隙减小，并重新列出 A.B.C 砣的标志。还有，当温度影响较大时，可

适当更换油。 

常见故障 ：被动针不能很好的停在任意位置，并且和主针不重合。 

排除方法是卸下表盘玻璃，调整被动针压簧螺丝，并调整指针，使之与主针重合。 

常见故障 ：加荷时，油路系统漏油严重或油管破裂。 

首先，检查油路系统接头处是否拧紧，如有需要更换垫圈的，要及时更换。如果

是油管破裂，那么，需要更换强度更高的油管，另外，还要观察送油阀，溢流阀

活塞是否顶死或装反。 

常见故障 ：试样断裂后，摆锤快速回落，造成冲击。 

主要是缓冲器失灵，除了按照常规调整外，还应考虑用油是否太稀、太脏等。 

总之，要经常注意试验机的使用条件，对主机讲，注意防止偏心量，不致摩

擦；对测力部分讲，防止发生冲击及灰尘进入。对试验机定期检查校正，保证试

验机的正常使用。 


