液压传动系统常见故障及排除法

	一、液压泵常见故障分析与排除方法

	故障现象
	故障分析
	排除方法

	不出油、输油量不足、压力上不去
	电动机转向不对

吸油管或过滤器堵塞

轴向间隙或径向间隙过大

连接处泄漏，混入空气

5、油液粘度太大或油液温升太高
	检查电动机转向

疏通管道，清洗过滤器，换新油

检查更换有关零件

紧固各连接处螺钉，避免泄漏，严防空气混入

5、正确选用油液，控制温升

	噪音严重压力波动厉害


	吸油管及过滤器堵塞或过滤器容量小

吸油管密封处漏气或油液中有气泡

泵与联轴节不同心

油位低

油温低或粘度高

6、泵轴承损坏
	清洗过滤器使吸油管通畅，正确选用过滤器

在连接部位或密封处加点油，如噪音减小，可拧紧接头处或更换密封圈；回油管口应在油面以下，与吸油管要有一定距离

调整同心

加油液

把油液加热到适当的温度

6、检查（用手触感）泵轴承部分温升

	泵轴颈油封漏油


	漏油管道液阻过大，使泵体压力升高到超过油封许用的耐压值


	检查柱塞泵泵体上的泄 油口是否用单独油管直接接通油箱。若发现把几台柱塞泵的泄漏油管并联在一根同直径的总管后再接通油箱，或者把柱塞泵的泄油管接到总回油管上，则应予改正。最好在泵泄漏油口接一个压力表，以检查泵体内的压力，其值应小于0.08MPa

	二、液压缸常见故障分析及排除方法

	故障现象
	故障分析
	排除方法

	爬行


	空气侵入

液压缸端盖密封圈压得太紧或过松

活塞杆与活塞不同心

活塞杆全长或局部弯曲

液压缸的安装位置偏移

液压缸内孔直线性不良（鼓形锥长等）

缸内腐蚀、拉毛

8、双活塞杆两端螺帽拧得太紧，使其同心度不良
	1、增设排气装置；如无排气装置，可开动液压系统以最大行程使工作部件快速运动，强迫排除空气

调整密封圈，使它不紧不松，保证活塞杆能来回用手平稳地拉动而无泄 漏（大多允许微量渗油）

校正二者同心度

4、校直活塞杆

5、检查液压缸与导轨的平行性并校正

6、镗磨修复，重配活塞

7、轻微者修去锈蚀和毛刺，严重者必须镗磨

8、螺帽不宜拧得太紧，一般用手旋紧即可，以保持活塞杆处于自然状态

	冲击

	靠间隙密封的活塞和液压缸间隙过大，节流阀失去节流作用

端头缓冲的单向阀失灵，缓冲不起作用

	按规定配活塞与液压缸的间隙，减少泄漏现象

修正研配单向阀与阀座


	二、液压缸常见故障分析及排除方法

	故障现象
	故障分析
	排除方法

	推力不足或工作速度逐渐下降甚至停止


	液压缸和活塞配合间隙太大或O型密封圈损坏，造成高低压腔互通

由于工作时经常用工作行程的某一段，造成液压缸孔径直线性不良（局部有腰鼓形），致使液压缸两端高低压油互通

缸端油封压得过紧或活塞杆弯曲，使摩擦力或阻力增大

泄漏过多

油温太高，粘度减小，靠间隙密封或密封质量差的油缸行速变慢。若液压缸两端高低压油腔互通，运行速度逐渐减慢直至停止
	单配活塞和液压缸的间隙或更换O型密封圈

镗磨修复液压缸孔径，单配活塞

放松油封，以不漏油为限校直活塞杆

寻找泄漏部位，紧固各接合面

分析发热原因，设法散热降温，如密封间隙过大则单配活塞或增装密封环

	三、溢流阀的故障分析及排除方法

	故障现象
	故障分析
	排除方法

	压力波动


	弹簧弯曲或太软

锥阀与阀座接触不良

钢球与阀座密合不良

滑阀变形或拉毛

5、油不清洁，阻尼孔堵塞
	更换弹簧

如锥阀是新的即卸下调整螺帽将导杆推几下，使其接触良好；或更换锥阀

检查钢球圆度，更换钢球，研磨阀座

更换或修研滑阀

疏通阻尼孔，更换清洁油液

	调整无效


	弹簧断裂或漏装

阻尼孔阻塞

滑阀卡住

进出油口装反

5、锥阀漏装
	检查、更换或补装弹簧

疏通阻尼孔

拆出、检查、修整

检查油源方向

检查补装

	泄漏严重


	锥阀或钢球与阀座的接触不良

滑阀与阀体配合间隙过大

管接头没拧紧

4、密封破坏
	锥阀或钢球磨损时更换新的锥阀或钢球

检查阀芯与阀体间隙

拧紧联接螺钉

检查更换密封

	噪音及振动


	1.螺帽松动 2、弹簧变形，不复原 

3、滑阀配合过紧   

4、主滑阀动作不良

5、锥阀磨损     6、出油路中有空气

7、流量超过允许值

8. 和其他阀产生共振
	紧固螺帽                        2、检查并更换弹簧

3、  修研滑阀，使其灵活               4、检查滑阀与壳体的同心度

换锥阀                           6、排出空气

7、  更换流量对应的阀

8、  略为改变阀的额定压力值（如额定压力值的差在0.5MPa以内时，则容易发生共振）

	四、减压阀的故障分析及排除方法

	故障现象
	故障分析
	排除方法

	压力波动不稳定


	油液中混入空气

阻尼孔有时堵塞

滑阀与阀体内孔圆度超过规定，使阀卡住

弹簧变形或在滑阀中卡住使滑阀移动困难或弹簧太软

5、钢球不圆 ，钢球与阀座配合不好或锥阀安装不正确
	排除油中空气

清理阻尼孔

修研阀孔及滑阀

更换弹簧

更换钢球或拆开锥阀调整



	二次压力升不高
	外泄漏

2、  锥阀与阀座接触不良
	更换密封件，坚固螺钉，并保证力矩均匀

2、   修理或更换

	不起减压作用
	泄油口不通；泄油管与回油管道相连，并有回油压力

主阀芯在全开位置时卡死
	泄油管必须与回油管道分开，单独回入油箱

修理、更换零件，检查油质

	五、节流调速阀的故障分析及排除方法

	故障现象
	故障分析
	排除方法

	节流作用失灵及调速范围不大
	阀和孔的间隙过大，有泄漏以及系统内部泄漏

节流孔阻塞或阀芯卡住


	查泄漏部位零件损坏情况，予以修复、更新，注意接合处的油封情况

2、   拆开清洗，更换新油液，使阀芯运动灵活

	运动速度不稳定如逐渐减慢、突然增快及跳动等现象
	油中杂质粘附在节流口边上，通油截面减小，使速度减慢

节流阀的性能较差，低速运动时由于振动使调节位置变化

节流阀内部、外部有泄漏

在简式的节流阀中，因系统负荷有变化使速度突变

油温长升高，油液的粘度降低，使速度逐步升高

阻尼装置堵塞，系统中有空气，出现压力变化及跳动


	拆开清洗有关零件，更换新油，并经常保持油液洁净

增加节流联锁装置

检查零件的精确和配合间隙，修配或更换超差的零件，连接处要严加封闭

检查系统压力和减压装置等部件的作用以及溢流阀的控制是否正常

液压系统稳定后调整节流阀或增加油温散热装置

清洗零件，在系统中增设排气阀，油液要保持洁净



	六、换向阀的故障分析及排除方法

	故障现象
	故障分析
	排除方法

	滑阀不换向


	滑阀卡死

阀体变形

具有中间位置的对中弹簧折断

操纵压力不够

电磁铁线圈烧坏或电磁铁推力不足

电气线路出故障

液控换向阀控制油路无油或被堵塞
	拆开清洗脏物，去毛刺

调节阀体安装螺钉使压紧力均匀或修研阀孔

更换弹簧

操纵压力必须大于0.35MPa

检查、修理、更换

消除故障

检查原因并消除

	电磁铁控制的方向阀作用时有响声
	阀卡住或磨擦力过大

磁铁不能压到底

电磁铁芯接触面不平或接触不良
	修研或调配滑阀

校正电磁铁高度

消除污物，修正电磁铁铁芯

	七、液控单向阀的故障分析及排除方法

	故障现象
	故障分析
	排除方法

	油液不逆流
	1、控制压力过低

2、控制油管道接头漏油严重

3、单向阀卡死
	提高控制压力使之达到要求值

紧固接头，消除漏油

3、  清洗

	逆方向不密封，有泄漏
	单向阀在全开位置上卡死

单向阀锥面与阀座锥面接触不均匀
	修配，清洗

检修或更换

	八、油温过高的故障分析及排除方法

	故障现象
	故障分析
	排除方法

	当系统不需要压力油时，而油仍在溢流阀的设定压力下溢回油箱
	卸荷回路的动作不良
	检查电气回路、电磁阀、先导回路和卸荷阀的动作是否正常

	液压元件规格选用不合理
	阀规格过小，能量损失太大

2、选用泵时，泵的流量过大
	根据系统的工作压力和通过该阀的最大流量选取

合理选泵

	冷却不足
	冷却水供应失灵或风扇失灵

2、  冷却水管道中有沉淀
	消除故障

2、  消除沉淀

	散热不足
	油箱的散热面积不足
	改装冷却系统或加大油箱容量及散热面积

	散压泵过热
	由于磨损造成功率损失

2、用粘度过低或过高的油工作
	修理或更换

选择适合本系统粘度的油

	油液循环太快
	油箱中液面太低
	加油液到推荐的位置

	油液的阻力过大
	管道的内径和需要的流量不相适应或者由于阀门的内径不够大
	装置适宜尺寸和管道和阀门，或降低功率
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