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试验室设备技术操作与维护规程
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编   号：XGGLBZ-JS-Ⅲ-60
版次/修订号：1/0

主责部门：综合实验室
1目的
为了保证试验室的试验机和机加工设备在使用期间准确有效的运行，特制定本规程。

2适用范围
本规程适用于试验室使用的试验机和机加工设备。

3工作内容

3.1试验机操作规程（液压万能试验机）

3.1.1 启动试验机电源（指示灯亮）

3.1.2 根据试样的不同确定测量范围安装摆砣，将试样所对应的钳口装入上下座内。

3.1.3 启动油泵电机。

3.1.4拧紧回油阀，拧开送油阀使油缸升起10-20毫米左右，然后关闭送油阀。

3.1.5液压钳口的试验机打开电磁阀开关，将试样的一端夹于上钳口中(不是液压装置的手动打开钳口)，同时调整横梁位置后，调整表盘指针使其归零。

3.1.6将试样的另一端夹于下钳口上。试样夹持端长度至少为钳口长度的3/4。

3.1.7拧开送油阀1-2把，屈服阶段结束后，可增加2-3把油门。

3.1.8试样断裂后，关闭送油阀，打开钳口开关，将断裂的试样取出。

3.1.9打开回油阀卸油，油缸卸至离起点10-20毫米时，关闭回油阀。试验数据记录在钢材性能试验原始记录上。

3.1.10指针归零，依次关闭油泵电源，主电源。清扫试验机。

3.2试验机操作规程（微机控制液压万能试验机）

3.2.1启动试验机电源（指示灯亮），启动电脑。

3.2.2根据试样的不同确定测量范围，将试样所对应的钳口装入上下钳口座内。

3.2.3打开电脑中的试验操作界面并输入试样信息。

3.2.4拧紧回油阀，拧开送油阀使油缸升起10-20毫米左右，然后关闭送油阀。

3.2.5液压钳口的试验机打开电磁阀开关，将试样的一端夹于上钳口中，同时调整横梁位置后，把试验力清零，位移清零。

3.2.6将试样的另一端夹于下钳口上。试样夹持端的长度至少为钳口长度的3/4。

3.2.7点击电脑软件界面中“开始试验”选项，并拧开送油阀1-2把，屈服阶段结束后，可增加2-3把油门。

3.2.8试样断裂后，点击“试验结束”，关闭送油阀，打开钳口开关，将断裂的试样取出。

3.2.9打开回油阀卸油，油缸卸至离起点10-20毫米时，关闭回油阀。试验数据记录在钢材性能试验原始记录上。关闭油泵电源，主电源。清扫试验机。

3.3 试验机技术操作规程（微机控制电液伺服试验机）

3.3.1打开电脑，进入试验操作软件.

3.3.2启动试验机“电源开关”、“油泵开关”按钮。

3.3.3打开试验操作界面，输入相关的试样参数，并选择合适的加载速度。

3.3.4拉伸试验时，将试样一端夹于上钳口中，调整下钳口至适当位置后，试验力清零，位移清零。

3.3.5将试样的另一端夹于下钳口中（如果需要使用引伸计，将引伸计用皮筋绑定在试样上，变形清零）。试样夹持端的长度至少为钳口长度的3/4。

3.3.6点击“试验开始”按钮，进入试验状态，直到试样拉断，试验结束，保存试验数据。取下断裂的试样后，对试验机活塞进行复位。

3.3.7试验数据记录在钢材性能试验原始记录上。

3.3.8试验过程结束后，关闭试验机电源，退出试验操作界面，关闭计算机。清扫试验机。

3.4试验机技术操作规程（微机控制电拉试验机）

3.4.1打开电脑，进入试验操作软件.

3.4.2启动试验机“电源开关”、“油泵开关”按钮。

3.4.3打开试验操作界面，输入相关的试样参数，并选择合适的加载速度。

3.4.4拉伸试验时，将试样一端夹于上钳口中，调整下钳口至适当位置后，试验力清零，位移清零。

3.4.5将试样的另一端夹于下钳口中（如果需要使用引伸计，将引伸计用皮筋绑定在试样上，变形清零）。试样夹持端的长度至少为钳口长度的3/4。

3.4.6点击“试验开始”按钮，进入试验状态，直到试样拉断，试验结束，保存试验数据。取下断裂的试样后，对试验机活塞进行复位。

3.4.7试验数据记录在钢材性能试验原始记录上。

3.4.8试验过程结束后，关闭试验机电源，退出试验操作界面，关闭计算机。清扫试验机。

3.5试验机维护规程（液压万能试验机、微机控制液压万能试验机）

3.5.1试验机各部应经常擦拭干净，对没有喷漆的表面擦拭干净后应用棉纱沾少量的机油再擦拭一遍，以防生锈，雨季时节更应注意擦拭，不用时用塑料布盖上，防止尘土侵入。

3.5.2每次试验试台下降，最好活塞不落到油缸底部，距油缸底稍留一点距离，以便下次使用。

3.5.3测力机上所有活门不应打开，以免尘土进入内部，影响测力机的灵敏性。

3.5.4试验停止时应将油泵电动机关闭。

3.5.5检查接头是否有渗油现象，有时应加固。定期添加液压油。

3.5.6设备日常使用期间每天记录设备使用是否正常，使用期间发现问题，作好记录，及时向组长反馈，及时联系解决。

3.5.7设备使用期间每半个月进行一次维护，设备维护包括更换损坏钳口、设备润滑、设备整体清洁等内容。

3.5.8设备使用期间每半年进行一次检修，设备检修包括检查电器开关、油泵油路、钳口、油箱是否缺油等内容，发现问题及时上报并维修。

3.6试验机维护规程（微机控制电液伺服试验机、微机控制电拉试验机）

3.6.1试验机各部应经常擦拭干净，对没有喷漆的表面擦拭干净后应用棉纱沾少量的机油再擦拭一遍，以防生锈，雨季时节更应注意擦拭，不用时用布盖上，以防尘土入侵。

3.6.2每次试验试台下降，最好活塞不落到油缸底部，距油缸底稍留一点距离，以便下次使用。

3.6.3测力机上所有活门不应打开，以免尘土进入内部，影响测力机的灵敏性。

3.6.4试验停止时应将油泵电动机关闭。

3.6.5检查接头是否有渗油现象，有时应加固。

3.6.6设备日常使用期间每天记录设备使用是否正常，使用期间发现问题，作好记录，及时向组长反馈，及时联系解决。

3.6.7设备使用期间每半个月进行一次维护，设备维护包括更换损坏钳口、设备润滑、设备整体清洁等内容。

3.6.8 设备使用期间每半年进行一次检修，设备检修包括检查电器开关、油泵油路、钳口、油箱是否缺油等内容，发现问题及时上报并维修。

3.7钢筋弯曲试验机技术操作、维护规程

3.7.1钢筋弯曲试验机操作规程

3.7.1.1实验前，打开电源开关，设定正弯、反弯角度的数值。

3.7.1.2依据试样尺寸及相关标准选用弯心，将弯心和工作轴装在工作盘上，按“点动反弯”按钮使工作盘反转至起始位置，放入钢筋，由压紧装置将试样压紧，再按“点动正弯”按钮使工作轴靠近并接触试样，按“清零”按钮，按“自动正弯”按钮进行试验，试验机自动停机后按“清零”按钮。

3.7.1.3如进行反弯试验，将正弯后的试样及反弯工作轴放在工作盘上，压紧试样，按“点动反弯”使工作轴靠近并接触试样，同时使试样的另一端接触反弯挡轴后，按“清零”按钮，按“自动反弯”按钮进行试验，试验完毕后进行清零。

3.7.2钢筋弯曲试验机维护规程

3.7.2.1试验完毕后对实验机上的氧化皮进行彻底清扫。

3.7.2.2长期停用时，应将工作盘表明涂上防锈油，并存放于干燥的地方。

3.8布氏硬度计技术操作、维护规程

3.8.1布氏硬度计操作规程

3.8.1.1选择试验力及试验时间，将试样放在工作台上，转动手轮，使试台缓慢上升，直到试样与压头接触后手轮产生相对滑动，然后按动按钮进行试验。

3.8.1.2反向转动手轮取下试样，用计数显微镜测量试样表面的压痕直径。使用完毕清理工作台。

3.8.1.3压痕直径应测量精确到0.01mm，压痕直径应从两个相互垂直方向测量，并取其算数平均值。

3.8.1.4用压痕直径的算术平均值按GB231.1中的附录C查得布氏硬度值。

3.8.2布氏硬度计维护规程

3.8.2.1硬度计实验完毕后，套上防尘罩，以免灰尘进入机器内部。

3.8.2.2硬度计停用后将砝码取下，搬运时将杠杆固定以防损坏机件。

3.8.2.3经常检查压头的硬质合金球是否松动，若发现球松动则试验无效。

3.9顶锻试验机技术操作、维护规程

3.9.1顶锻试验机技术操作规程

3.9.1.1进行热顶锻时将试样加热至要求温度。

3.9.1.2打开试验机电源，启动油泵，按“返回”键使活塞上升到大于试样高度。

3.9.1.3迅速从马弗炉内将试样用长柄铁钳夹出放入（冷顶锻可不受限制）试台内，按“预压”键，待“压扁”键亮起后按下“压扁”键。热顶锻试验无特殊规定锻压比为试样高度的1/3，冷顶锻试验锻压比为试样高度的1/2。

3.9.1.4用长柄铁钳从试验机内取下试样，待试样温度下降至室温后，观察试样周围是否有裂纹、折叠等缺陷，并在结果中注明。

3.9.2顶锻试验机维护规程

3.9.2.1出现异常现象时要及时停机检查。

3.9.2.2试台部分在试验后应清扫干净。

3.9.2.3系统发生震动应检查系统内是否有空气，若存在空气应进行排气。

3.10金属带锯床技术操作、维护规程

3.10.1金属带锯床技术操作规程

3.10.1.1拧紧锯条，启动电源。

3.10.1.2将工件放在液压钳口内，用直尺测量所需试样长度。启动液压钳口夹紧试样。

3.10.1.3按下“工作”按钮，机床进入切割状态。

3.10.1.4切割完毕后，打开液压钳口，取下试样，进行下一次切割循环。

3.10.2金属带锯床维护规程

3.10.2.1锯切完毕及时清理工作台。放松锯条。

3.10.2.2锯条损坏及时更换。

3.11牛头刨床技术操作、维护规程

3.11.1牛头刨床技术操作规程

3.11.1.1接通电源，以手柄启动机床，同时检查电机转向是否与要求相符，制动器是否灵敏可靠。

3.11.1.2自低转速开始逐级运行机床，并调整滑枕行程，空运转中适当调整工作台进给量，使工作台做不同方向的水平及垂直进给。

3.11.1.3滑枕行程根据刨削面的长度确定，调整滑枕行程时，先松开锁紧滑枕行程轴端的螺母，然后用摇把转动轴端。调整完毕后，再拧紧螺母。

3.11.1.4滑枕每分钟往复次数由手柄的位置确定。可根据所选择的切削速度确定滑枕每分钟的往复次数。

3.11.1.5变动变速手柄位置时，必须使其定位正确可靠，并不得在机床运转中进行变速，以免损坏齿轮。

3.11.1.6工作台垂直进给时必须先松开横梁夹紧手柄及工作台前支撑导轨夹紧手柄。工作台的给尽量由调整手柄控制，工作台的给尽量由给进指示牌的窗口表示。

3.11.1.7工作台的水平垂直位置分别由水平位置调整轴端及调整轴端调整。

3.11.1.8水平调整轴端：回转一周，工作台水平移动6mm。

3.11.1.9刻度盘转动一格，工作台水平移动0.05mm。

3.11.1.10垂直调整轴端回转一周，工作台水平移动2.4mm；刻度盘转动一格，工作台垂直移动0.02mm。

3.11.1.11刀架位置由刀架手柄调整，手柄回转一周，刀架位置时应先松开夹紧刀架滑板的紧定螺钉，代调整完毕后重新调整。

3.11.1.12使用完毕，关闭电源。

3.11.2牛头刨床维护规程

3.11.2.1机床使用前应仔细清洗机床各加工表面的防锈剂，检查机床内部是否清洁，电源线接地是否妥当，电器设备是否正常，绝缘性能是否可靠。

3.11.2.2定期向机床各需要加油部位及导轨表面注以清洁的机械油，定期油面高度不应低于底座油标的2/3。

3.11.2.3检查滑轨的供油量是否合适。

3.11.2.4机床应经常保持清洁，定期检查机床传动部分是否有松动，并加以坚固或调整。

3.12洛氏硬度计技术操作、维护规程

3.12.1洛氏硬度计技术操作规程

3.12.1.1试样应平稳放在试台上使压头轴线与试样表面垂直，对圆柱形试样使用V型槽支撑。

3.12.1.2选用相应的标尺及试验力，旋转支撑台上升，至显示屏加载完初始试验力为止开始自动试验，如加载过量依提示重新进行试验。

3.12.1.4从显示屏上读出洛氏硬度值。

3.12.1.5对于圆柱面和球面上测得的洛氏硬度值，应按标准进行修正。

3.12.2洛氏硬度计维护规程

3.12.2.1洛氏硬度计在移动前必须将砝码和压头卸下，并在压头与样品台之间夹防震胶垫。

3.12.2.2禁止在压头与被测试样接触的状态下切换试验力。

3.12.2.3样品台升降丝杆定期润滑。

3.12.2.4试验完毕后要关闭电源并套上防尘罩。

3.13冲击试验机技术操作、维护规程

3.13.1冲击试验机技术操作规程

3.13.1.1试样如需进行低温处理先进行低温处理。

3.13.1.2接通冲击试验机电源开关。将指针拨至最大能量位置，按动控制盒上的开关至“开”位置，然后依次按动“取摆”按钮，“退销”按钮，“冲击”按钮。先空冲一次检查指针是否回到零刻度处，如回到零刻度处可进行冲击试验，否则依照试验机鉴定规程进行维修直到合格。

3.13.1.3将冲击试样放在试验机的试样支座上，缺口背对摆锤，并且缺口应位于支座中央，然后依次按动“退销”，“冲击”进行冲击试验。

3.13.1.4冲击功数值直接在表盘上读出，至少保留两位有效小数，修约参见GB8170执行。如果试验机打击能量不足使试样未完全折断时应在试验数据之前加大于符号，其他情况应注明“未折断”，试验完成试样断口上有肉眼可见裂纹或其他缺陷时，应在试验结果中注明。

3.13.2冲击试验机维护规程

3.13.2.1开机使用时空转运行，以检查试验机是否正常，如保险销不复位，需按动“退销”按钮使保险销复位。

3.13.2.2定期将运转部件润滑。

3.14车床技术操作、维护规程

3.14.1车床的技术操作规程

3.14.1.1开车前认真检查机床各部位手柄是否正确到位，启动后各部位转动机构是否正常，发现异常声响立即停车。

3.14.1.2加工细长工件时必须使用活顶尖、跟刀架。

3.14.1.3主轴运转时，严禁扳动变速手柄，以防手柄伤人。

3.14.1.4卡盘夹持工件时，卡爪的卡持范围不得超过卡盘出厂文字的规定要求。

3.14.1.5严禁卡盘在不夹持工件时，开高速车空转。

3.14.2车床维护规程

3.14.2.1机床使用前应仔细清洗机床各加工表面的防锈剂，检查机床内部是否清洁，电源线接地是否妥当，电气设备是否正常，绝缘性能是否可靠。

3.14.2.2定期检查油面高度不应低于油标的2/3。

3.14.2.3机床应经常保持清洁，定期检查机床传动部分是否有松动，并加以紧固或调整。

3.15万能工具铣床技术操作、维护规程

3.15.1万能工具铣床技术操作规程

3.15.1.1试车前需检查各部操纵手柄是否在正常位置，是否灵活有无卡滞现象，并用手移动各部机构至规定行程。

3.15.1.2接通电源，开动机床时，空运转时注意检查润滑及电器部分是否正常，如无异常现象即可进行正式生产。

3.15.1.3在改变主轴转数或进给量时，必须停车变速，并使用电动按钮。

3.15.1.4由两个手柄操作床身上半部的主变动箱，在使用卧（立）铣时必须把主轴座上的卧(立)铣按钮旋转到卧（立）铣位置，根据需要改变两个手把位置。如需主轴反转，可将主轴反正开关旋转到“反”位置。

3.15.1.5主电机带动进给变速箱，主电机必须运转，进给变速箱自动进给。用两个手柄操作，可变换12种进给量。

3.15.1.6机床的快速移动是由快速电机单独带动，在使用快速时，只需按快速按钮。（或操作手柄上的快速按钮）便可实验。

3.15.1.7机床各手动进给手轮上楔牙离合器来带动轴一起旋转，在转动任一方向时，首先向里推手轮，使离合器结合，并快速移动。机床各向锁紧，分别搬动锁紧手柄。

3.15.1.8在使用立铣时可将立铣头支座推出（或退回）到需要的位置，然后锁紧手柄，将立卧铣旋钮旋转到立铣位置。操作主变速箱手柄和手轮。使之主轴转数达到要求。

3.15.2万能工具铣床使用维护规程

3.15.2.1机床使用前应仔细清洗机床各加工表面的防锈剂，检查机床内部是否清洁，电源线接地是否妥当，电器设备是否正常，绝缘性能是否可靠。

3.15.2.2定期向机床各需要加油的部分及导轨表面注以清洁的N46号机械油。定期检查油面高度不应低于油标的2/3。

3.15.2.3机床应经常保持清洁，定期检查机床传动部分是否有松动，并加以紧固或调整。

3.16平面磨床技术、维护操作规程

3.16.1平面磨床技术操作规程

3.16.1.1机床启动前认真检查有无异常状况。

3.16.1.2启动电源，开启电磁铁吸合按钮吸附加工件。

3.16.1.3根据工件尺寸大小，使用工具调整工作台纵向移动限位器的位置。

3.16.1.4启动磨床电机及油泵电机。

3.16.1.5通过手柄正确调整磨床纵向及横向移动速度。

3.16.1.6完成工件加工后，按照相反的顺序关闭磨床电源，取下工件。

3.16.2平面磨床维护规程

3.16.2.1定期检查机床各部位工件是否正常，使用过程中时刻注意观察有无异常现象。

3.16.2.2经常保持机床表面清洁，操作手柄能灵活转动，定期检查机床各传动部位是否松动。并及时加以紧固和调整，并应保证机床有足够的润滑，定期为机床加润滑油。

3.16.2.3定期检查机床冷却系统，并保证每季度按正确配比更换一次冷却液。

3.16.2.4定期检查自动进刀系统是否处于良好状态，保证手动、自动操作部件正常。

3.17立式钻床技术操作、维护规程

3.17.1立式钻床技术操作规程

3.17.1.1钻速开机前确定，运行中不得改变钻速。

3.17.1.2安装钻头应使用专用工具，不得用其他铁器敲击。

3.17.1.3台钳夹紧工件，启动转床，缓慢压下手柄，进行加工。

3.17.1.4使用完毕清扫钻床。

3.17.2立式钻床使用维护规程

3.17.2.1工作时要经常注意主轴箱内油泵的工作情况。

3.17.2.2应经常注意机床外露摩擦表面是否缺油。

3.17.2.3油泵反转不能打油，所有主轴不应高速反转，且反转时间不应超过一分钟。

3.18砂轮机技术操作、维护规程

3.18.1砂轮机技术操作规程

3.18.1.1使用砂轮机打磨工件时，启动砂轮机，进行试运转，待空转正常后，双手抓紧工件均匀使力，不能过或猛力磕碰，以免砂轮破裂伤人。

3.18.1.2打磨工件时，正转动的砂轮两侧不准站人，以免火砂迸溅伤人。

3.18.2砂轮机维护规程

3.18.2.1砂轮机要存放在干燥处，以免砂轮受潮。

3.18.2.2砂轮机要有专人负责保管维护，定期检修。

3.19剪板机技术、维护操作规程

3.19.1剪板机操作规程

3.19.1.1剪板机必须一人操作。

3.19.1.2启动电源。

3.19.1.3需要剪切的材料放入道口，确定距离。剪料时手指离开刀口至少200毫米。

3.19.1.4启动剪板机完成剪切。

3.19.1.5剪好的工件必须放置平稳，不要堆放过高，不准堆放在过道上。边角余料及废料要及时清理，保持场地整洁。

3.19.2剪板机维护规程
3.19.2.1剪板器必须经常保持清洁,未油漆的部分涂抹防锈油

脂。
3.19.2.2电动机轴承内的润滑漾油要定期更换加注,并经常检

查电器部分工作是否正常安全可靠。

3.20矫直机技术、维护操作规程

3.20.1矫直机操作规程
3.20.1.1开机前，检查液压站的液压油是否蓄满。 　
3.20.1.2开启矫直机电源，开启矫直机油泵开关。

3.20.1.3将钢筋放入矫直槽中，双手握紧钢筋，用脚踩下开关，进行矫直。

3.20.1.4停机后，先关闭油泵电源再关闭总电源。
3.20.2矫直机维护规程
3.20.2.1各润滑点注入润滑油，检查矫直机传动部分的运转状况使其运装灵活。 　　

3.20.2.2矫直完毕清扫矫直机保持清洁。

3.21剪切机技术、维护操作规程

3.21.1剪切机操作规程

3.21.1.1开机前，检查液压站的液压油是否蓄满。 　
3.21.1.2开启剪切机电源，开启剪切机油泵开关。

3.21.1.3选择与钢筋直径合适的孔径支座安装到剪切机上，将钢筋放入剪切支座圆孔中，双手握紧钢筋，用脚踩下开关，进行剪切。

3.21.1.4停机后，先关闭油泵电源再关闭总电源。
3.21.2剪切机维护规程
3.21.2.1各润滑点注入润滑油，检查矫直机传动部分的运转状况使其运装灵活。 　　

3.21.2.2剪切完毕清扫剪切机保持清洁。

3.22低倍设备技术、维护操作规程

3.22.1低倍设备操作规程

3.22.1.1操作设备前穿戴好劳保服、劳保鞋、防护镜和橡皮手套。

3.22.1.2将酸液与水按1:1的比例倒入酸浸池中。

3.22.1.3打开酸浸池加热电源，使酸液温度升至标准规定温度时，放入加工好的试样，开始计时，到规定温度时关闭酸浸池加热电源将试样取出，用热水冲洗并用毛刷刷洗试样表面。

3.22.1.4实验完毕清理设备现场。

3.22.2低倍设备维护规程

3.22.2.1设备使用完毕及时清理，防止酸液结晶。

3.22.2.2经常查看设备配套的电器设备防止被酸雾损坏。

4附则

4.1 本文件自发布之日起执行。

4.2 本文件传达到技术中心全员级。

4.3 本文件由技术中心综合实验室负责跟踪、完善。

4.4 起草人：技术中心  冀云柱  冯少飞  尹志强 

4.5 初审人：技术中心  张德贵

4.6 审核人：技术中心  沈俊杰 

4.7 批准人：马立明
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