
东莞象力液压维修有限公司专业上门维修保养东莞液压机，深圳油压

产品名称 东莞象力液压维修有限公司专业上门维修保养东
莞液压机，深圳油压

公司名称 东莞市大岭山象力液压元件厂

价格 500.00/台

规格参数

公司地址 东莞市大岭山大塘朗大坑南一巷43号（即石大路
牛杨路段）

联系电话 86-076985659881 13527999638

产品详情

    

专业维修液压系统、液压油缸、液压缸、液压泵、液压油马达、液压阀、电磁阀。

专业维修、保养、改造CNC高精密车床、立式切削中心机、木材拼板机（油压锁紧装置）、油压活动鞋
垫成型机、油压滚丝机（滚牙机）、油压压床、自动弯管机、二次双向弯管机、自动车床、油压平面式

裁断机、油压立式多轴钻孔机、指榫接合机。

 

     专业维修及保养：注塑机、冷热压机、硫化机、液压机、四柱油压机、液压裁断机、液压冲床
、高周波机、拆弯机、打包机、液压油缸、变量油泵量。

 

    专业设计、制造、改造、
定做1——1000吨各种大、中、小型液压系统
，数控机床、铣床、液压裁断机、液压冲床、木工机械、海棉机械、高周波机、折弯机、打包机、切纸
机、切胶机、平板硫化机等液压系统。

 

 

象力液压机械维修厂家----您机器的好帮手!

 

http://www.dgxlxyy.cn.alibaba.com/
http://dgxlxyy.cn.alibaba.com/
http://dgxlxyy.cn.alibaba.com/
http://www.dgxlxyy.cn.alibaba.com/


     
本公司是一家集维修及改造为一体的液压机械服务有限公司，提供各种液压
机械及改造，各种机械控制电路维修改造，包括四柱液压机、各种硫化机、折弯机、剪板机、各种吊车
液压故障维修等；提供工程机械设备、建筑机械设备、海洋船舶设备等油路系统的设计制造及检修、液
压阀、液压控制阀、液压油缸、油泵、油马
达检修等服务；液压
元件销售和液压设备保养服务。公司有专业的维修人员，固定供货商，使维修更快速方便，价格低廉合
理，质量稳定，能与各公司建立长期合作关系。并可定做各种1—1000T大、中、小型液压动力系统。可
根据客户的需求，开发和生产符合客户需要的产品。

      本公司采用先进液压维修工艺,具有专业加工能力及检测技术手段.拥有三台大功率试验台,两
台闭式系统测试台,两台液压阀试验台,除解决配油盘、缸体、柱塞这类问题之外，尤其是解决液压泵，液
压马达及控制阀及伺服变量等这类核心技术问题，尤有优势。从材料选择及热处理（具有材料分析，检
验设备）再到加工制造至装配。产品的耐用性能接近进口原装水平，因此可使用户在无法购得配件时，
恢复液压件和系统性能成为可能。

 

象力液压机械维修团队-----您生产经营的护航者！

欢迎来人来电咨询，24小时竭诚为您服务！

 

选择我们的理由：

 

专业-----拥有10年液压专业从业背景

快捷-----提供24小时上门维修服务

方便-----设计、制造、维修、保养、销售一站式

 

 

地址：广东省东莞市大岭山镇大塘朗大坑南一巷43号

电话：0769-85659881   85659880   传真：0769-85659880

手机：13538356600  谭生

 

 

http://dgxlxyy.cn.alibaba.com/
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液压缸故障现象及维修方法

  

  

 
  

  

故障现象

 

原因分析

 

消除方法
 

（一）活
塞杆不能
动作

 

1.压力不
足

 

（1）油液未进入液压缸

1）   换向阀未换向

2）   系统未供油

（2）虽有油，但没有压力

1）  
系统有故障，主要是泵或溢流阀有故障

2）   内部泄漏严重，活塞与活塞杆松
脱，密封件损坏严重

（3）压力达不到规定值

1）   密封件老化、失效，密封圈唇口
装反或有破损

2）   活塞环损坏

3）   系统调定压力过低

4）   压力调节阀有故障

5）   通过调整阀的流量过小，液压缸
内泄漏量增大时，流量不足，造成压力
不足

 

1）检查换向阀未换向的原因并排除

2）检查液压泵和主要液压阀的故障原因
并排除

1）  
检查泵或溢流阀的故障原因并排除

2）   紧固活塞与活塞杆并更换密封件

1）   更换密封件，并正确安装

2）   更换活塞杆

3）   重新调整压力，直至达到要求值

4）   检查原因并排除

5）   调整阀的通过流量必须大于液压
缸内泄漏量

 

2.压力已
达到要
求但仍
不动作

 

（1）液压缸结构上的问题

1）   活塞端面与缸筒端面紧贴在一起
，工作面积不足，故不能启动

 

1）   端面上要加一条通油槽，使工作
液体迅速流进活塞的工作端面

2）  
缸筒的进出油口位置应与活塞端面错开



2）   具有缓冲装置的缸筒上单向阀回
路被活塞堵住

（2）活塞杆移动“别劲”

1）   缸筒与活塞，导向套与活塞杆配
合间隙过小

2）   活塞杆与夹布胶木导向套之间的
配合间隙过小

3）   液压缸装配不良（如活塞杆、活
塞和缸盖之间同轴度差，液压缸与工作
台平行度差）

（3）液压回路引起的原因，主要是液压
缸背压腔油液未与油箱相通，回油路上
的调速阀节流口调节过小或连通回油的
换向阀未动作

1）   检查配合间隙，并配研到规定值

2）   检查配合间隙，修刮导向套孔，
达到要求的配合间隙

3）  
重新装配和安装，不合格零件应更换

检查原因并消除

 

（二）速
度达不到
规定值

 

1.内泄漏
严重

 

（1）密封件破损严重

（2）油的粘度太低

（3）油温过高

 

（1）更换密封件

（2）更换适宜粘度的液压油

（3）检查原因并排除
 

2.外载荷
过大

 

（1）设计错误，选用压力过低

（2）工艺和使用错误，造成外载比预定
值大

 

（1）核算后更换元件，调大工作压力

（2）按设备规定值使用

 

3.活塞移
动时“
别劲”

 

（1）加精度差，缸筒孔锥度和圆度超差

（2）装配质量差

1）  
活塞、活塞杆与缸盖之间同轴度差

2）   液压缸与工作台平行度差

3）   活塞杆与导向套配合间隙过小

 

检查零件尺寸，更换无法修复的零件

1）   按要求重新装配

2）   按照要求重新装配

3）   检查配合间隙，修刮导向套孔，
达到要求的配合间隙

 

4.脏物进
入滑动
部位

 

（1）油液过脏

（2）防尘圈破损

（3）装配时未清洗干净或带入脏物

 

（1）过滤或更换油液

（2）更换防尘圈

（3）拆开清洗，装配时要注意清洁



 

5.活塞在
端部行
程时速
度急剧
下降

 

（1）缓冲调节阀的节流口调节过小，在
进入缓冲行程时，活塞可能停止或速度
急剧下降

（2）固定式缓冲装置中节流孔直径过小

（3）缸盖上固定式缓冲节流环与缓冲柱
塞之间间隙过小

 

（1）缓冲节流阀的开口度要调节适宜，
并能起到缓冲作用

（2）适当加大节流孔直径

（3）适当加大间隙

 

6.活塞移
动到中
途发现
速度变
慢或停
止

 

（1）缸筒内径加工精度差，表面粗糙，
使内泄量增大

（2）缸壁胀大，当活塞通过增大部位时
，内泄漏量增大

 

（1）修复或更换缸筒

（2）更换缸筒

 

（三）液
压缸产生
爬行

 

1.液压缸
活塞杆
运动“
别劲”

 

参见本表（二）3。

 

参见本表（二）3。

 

2.缸内进
入空气

 

（1）新液压缸，修理后的液压缸或设备
停机时间过长的缸，缸内有气或液压缸
管道中排气未排净

（2）缸内部形成负压，从外部吸入空气

（3）从缸到换向阀之间管道的容积比液
压缸内容积大得多，液压缸工作时，这
段管道上油液未排完，所以空气也很难
排净

（4）泵吸入空气（参见液压泵故障）

（5）油液中混入空气（参见液压泵故障
）

 

（1）空载大行程往复运动，直到把空气
排完

（2）先用油脂封住结合面和接头处，若
吸空情况有好转，则把紧固螺钉和接头拧
紧

（3）可在靠近液压缸的管道中取高处加
排气阀。拧开排气阀，活塞在全行程情况
下运动多次，把气排完后再把排气阀关闭

参见液压泵故障的消除对策

（5）参见液压泵故障的消除对策

 

（四）缓
冲装置故
障

 

1.缓冲作
用过度

 

（1）缓冲调节阀的节流口开口过小

（2）缓冲柱塞“别劲”（如柱塞头与缓
冲环间隙太小，活塞倾斜或偏心）

（3）在柱塞头与缓冲环之间有脏物

（4）固定式缓冲装置柱塞头与衬套之间

 

（1）将节流口调节到合适位置并紧固

（2）拆开清洗适当加大间隙，不合格的
零件应更换

（3）修去毛刺和清洗干净

（4）适当加大间隙



间隙太小
 

2.缓冲作
用失灵

 

（1）缓冲调节阀处于全开状态

（2）惯性能量过大

（3）缓冲调节阀不能调节

（4）单向阀处于全开状态或单向阀阀座
封闭不严

（5）活塞上密封件破损，当缓冲腔压力
升高时，工作液体从此腔向工作压力一
侧倒流，故活塞不减速

（6）柱塞头或衬套内表面上有伤痕

（7）镶在缸盖上的缓冲环脱落

（8）缓冲柱塞锥面长度和角度不适宜

 

（1）调节到合适位置并紧固

（2）应设计合适的缓冲机构

（3）修复或更换

（4）检查尺寸，更换锥阀芯或钢球，更
换弹簧，并配研修复

（5）更换密封件

（6）修复或更换

（7）更换新缓冲环

（8）修正

 

3.缓冲行
程段出
现“爬
行”

 

（1）加工不良，如缸盖，活塞端面的垂
直度不合要求，在全长上活塞与缸筒间
隙不匀，缸盖与缸筒不同心：缸筒内径
与缸盖中心线偏差大，活塞与螺帽端面
垂直度不合要求造成活塞杆挠曲等

（2）装配不良，如缓冲柱塞与缓冲环相
配合的孔有偏心或倾斜等

 

（1）对每个零件均仔细检查，不合格的
零件不准使用

（2）重新装配确保质量

 

（五）有
外泄漏

 

1.装配不
良

 

（1）液压缸装配时端盖装偏，活塞杆与
缸筒不同心，使活塞杆伸出困难，加速
密封件磨损

（2）液压缸与工作台导轨面平行度差，
使活塞伸出困难，加速密封件磨损

（3）密封件安装差错，如密封件划伤、
切断，密封唇装反，唇口破损或轴倒角
尺寸不对，密封件装错或漏装

（4）密封压盖未装好

1）   压盖安装有偏差

2）   紧固螺钉受力不匀

3）   紧固螺钉过长，使压盖不能压紧

 

（1）拆开检查，重新装配

（2）拆开检查，重新安装，并更换密封
件

（3）更换并重新安装密封件

1）重新安装

2）重新安装，拧紧螺钉，使其受力均匀

3）按螺孔深度合理选配螺钉长度



 

2.密封件
质量问
题

 

（1）保管期太长，密封件自然老化失效

（2）保管不良，变形或损坏

（3）胶料性能差，不耐油或胶料与油液
相容性差

（4）制品质量差，尺寸不对，公差不符
合要求

 

更换

 

3.活塞杆
和沟槽
加工质
量差

 

（1）活塞杆表面粗糙，活塞杆头部倒角
不符合要求或未倒角

（2）沟槽尺寸及精度不符合要求

1）   设计图纸有错误

2）   沟槽尺寸加工不符合标准

3）   沟槽精度差，毛刺多

 

（1）表面粗糙度应为Ra0.2μm，并按要
求倒角

（2）

1）   按有关标准设计沟槽

2）   检查尺寸，并修正到要求尺寸

3）   修正并去毛刺
 

4.油的粘
度过低

 

（1）用错了油品

（2）油液中渗有其它牌号的油液

 

更换适宜的油液

 

5.油温过
高

 

（1）液压缸进油口阻力太大

（2）周围环境温度太高

（3）泵或冷却器等有故障

 

（1）检查进油口是否畅通

（2）采取隔热措施

（3）检查原因并排除
 

6.高频振
动

 

（1）紧固螺钉松动

（2）管接头松动

（3）安装位置产生移动

 

（1）应定期紧固螺钉

（2）应定期紧固接头

（3）应定期紧固安装螺钉
 

7.活塞杆
拉伤

 

（1）防尘圈老化、失效侵入砂粒切屑等
脏物

（2）导向套与活塞杆之间的配合太紧，
使活动表面产生过热，造成活塞杆表面
铬层脱落而拉伤

 

（1）清洗更换防尘圈，修复活塞杆表面
拉伤处

（2）检查清洗，用刮刀修刮导向套内径
，达到配合间隙



 

联系电话：0769-85659881   13538356600谭先生  13527999638许小姐
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