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内容概要

液压系统结构复杂、精密度高，又具有机液耦合、时变性和非线性等特性。
因此、，液压设备—旦出现故障，诊断口维修都很困难。
 　　本书从液压技术从业人员的实际需要出发，精选了百余个典型案例，系统地阐述了各行业液压设
备故障诊断与维修的方法、思路、技巧、要领与策略，分析故障原因、判断产生故障的部位、指出排
除故障的方法和步骤。
 　　本书取材新颖广泛、一事—例，案例具有较强的针对性和实用性。
 　　本书可指导维修人员快速排除液压故障；同时也为研发、制造、设计人员改进液压系统的功能和
设计思路提供了依据；还可作为各类液压技术培训班的培训用书，以及大专院校机械相关专业的学生
提高实际操作技能的参考读物。
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章节摘录

　　第1章 金属加工设备液压故障诊断与维修案例　　1.1 金属切削加工机床液压故障诊断与维修　
　1.1.1 液压进给组合机床故障　　液压进给组合机床经常出现这样一种现象：快速进刀速度正常，开
始加工时工作台就停止不前。
这种“无工进”现象由多种原因造成。
液压系统的故障牵涉面广，主要的可能原因有：切削力大；液压泵内泄；溢流阀内部零件卡住、损坏
或弹簧疲劳；执行控制元件（方向阀，流量阀等）内部零件磨损或卡死及检修装配失误；执行元件内
部零件磨损造成内漏；系统外漏油严重；液压缸因密封件挤进缸壁引起执行件阻力增大等。
在设备的初期故障和偶发故障期内，上述原因只可能有一种，两种以上原因的概率很小。
　　组合机床液压系统（图1-1）中，各种元件和辅助装置的机构及油液均封闭在液压站及管道和执行
元件内，不像机械故障那样直观，而且测量也不如电器问题方便，不易直接判断。
如果先从液压站逐一检查，维修起来非常困难，不但找不到原因，还会因盲目拆卸元件，造成新的故
障。
以下是按逐项排除方式快速诊断“无工进”故障的方法。
　　（1）工进切削力大　　这类问题的原因主要是刀具磨损，锋利度不够，或零件材质不均匀，有
硬点存在，特别是铸造毛坯夹杂硬点很多。
因为很多组合机床为满足加工要求的“快进大流量、小压力，工进小流量、大压力”需要，基本都采
用如图1-2所示的自反馈变量泵。
当工进切削力增大时，液压系统压力增大。
柱塞（件1）在反馈液压油的作用下推动定子（件3）向右运动，直至定子与转子同心、无流量输出，
从而进油管路无流量，滑台停止。
可以从加工产生的声音是否异常来判断这种情况，也可观察液压系统压力表读数是否超过泵的额定压
力。
解决这种问题最简单的办法就是检查更换质量好的刀具，或测试毛坯硬度、改善毛坯铸造质量。
　　（2）液压泵内泄　　当油温过高时，液压油黏度下降，泵端盖螺钉松动或转子与端盖间隙因磨
损增大均可造成液压泵内泄，不能输出压力油，从而无工进。
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