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一、仪器基本信息 

 

1. 仪器型号：DMA Q850 动态热机械分析仪 

2. 生产厂家：美国 TA 仪器公司（TA Instruments） 

3. 核心功能：测定在周期性振动应力下，材料随时间、温度、荷载

或频率变化而变化的力学性能和粘弹性能。应用于热塑性塑料、

热固性材料、复合材料、弹性体、陶瓷、金属和其它粘弹性材料

以及纤维、薄膜等。可研究材料的存储模量（刚性）、损耗模量

（阻尼）、 损耗角、 蠕变、应力松弛、玻璃化转变温度、二级

相变、固化过程等。 

4. 关键参数： 

温度范围：-140 to 600 °C            恒温稳定性：±0.1℃ 

加热速率 0.1 to20℃/min        降温速率：   0.1 to10℃/min    最

大力：    18N              最小力：0.00001N                               

应变解析度：1nm     动态样品形变范围：  ±0.5 to 10,000µm 

频率范围：0.01 to 200Hz 模量范围：10³~3x1012 Pa 

5. 放置位置：理工楼 109 实验室 



6. 责任人：贺泳霖 18911521825 

二、操作前准备 

2.1 人员要求 

• 操作人员需完成 DMA Q850 专项培训并通过考核，持 “仪器操

作资格证” 预约使用。 

2.2 仪器检查 

• 外观检查：确认仪器外壳无破损、接口无松动，电源线、数据

线连接牢固。 

三、标准操作流程 

3.1 开机预热 

3.1.1 打开空气泵开关，用两根手指堵住气泵出口，直到气压达到

20psi 以上并松手，松手后气压稳定在 60psi 附近。  

 

气泵出口及气压计 

 

从左到右依次为气泵、主机、电源控制器开关 



3.1.2 打开电控箱后面的电源开关，随后按 DMA 850 主机右边的主

机电源按钮。预热约 30 分钟，直至主机屏幕上带“cold”字样的 Error 

消失。 

 

带“cold”warming up 

3.1.3 预热结束后，马达模式激活，尝试开始进行位置校正。进行实

验前必须对仪器位置进行校准，以便位移测量准确。进行位置校准

前，需要移除夹具，避免夹具校准时碰到仪器立柱，损坏仪器。 

点击仪器屏幕 system。 



 

3.1.4 点击 position calibration，进行位置校准，校准成功后显示

position calibration successfully。 

 



3.2 软件连接 

3.2.1 启动计算机，打开仪器操作软件 TRIOS。 

3.2.2 选择对应仪器，点击 DMA Q850 图标，点击 connect。 

3.3 夹具选择与校准 

针对需要测量的材料不同的性能，需要选择不同的夹具类型。DMA

仪器配备了多种夹具附件，我们拥有的有四种：film 

tension,compression,3 point bending 以及 Dual/Single Cantilever。 

点击夹具图标下深黄色部分，可选择夹具类型。 

 

3.3.1 拉伸夹具校准 

（1）选择夹具后，软件会自动跳到校正界面。 



 

（2）点击主机触摸屏上的 LOCK 键锁定驱动轴。 

 



(3) 旋出活动部分夹具上的螺丝。 

 

(4) 将活动端夹具底部插入驱动轴的燕尾槽中，使用 1/16 英寸的六角

螺丝刀固定。 



 

(5) 旋上活动部分夹具的螺丝。 

(6) 关闭炉子，点击 Clamp Mass 校正下的 Calibrate 进行校正，完成

后给出活动夹具的重量。点击 Accept。 

 



（7）安装固定端夹具。 

（8）用游标卡尺量出突起台阶的长度，并填入  Clamp Offset 偏移

量校正栏的方框中(偏移量正确校正后，才能准确测出拉伸样品的长

度。输入的值为正值)。 

 

（9）将该标准件台阶朝里，台阶上表面顶住拉伸夹具上夹具的内表

面，如下图。用扭力扳手固定标准件。 

 

（10）点击 Calibrate。校正完成后给出偏移量的值。点击  Accept 接

受校正结果。 



 

（11）取下标准件。浮动驱动轴，使其停在一定的样品长度，点击

LOCK。也可以选择在仪器触摸屏幕的  Position 界面里输入一定的

尺寸，然后点击  Set Position ，使驱动轴停在该长度尺寸的位置，单

击  LOCK 。 

 

（12）取出拉伸夹具盒中的钢片，测量宽度和厚度，并将其安装至

拉伸夹具中。 



 

（13）输入钢片的宽度和厚度，点击 Calibrate。 

 

（14）校正完成后给出柔量。通常在给出柔量的同时也会给出合适

的范围。如超出该范围，可能是夹具未正确安装。请重新安装夹具

后再次校正。点击 Accept。 



 

3.3.2 压缩夹具校准 

（1）选择夹具后，软件会自动跳到校正界面，压缩夹具校准包含两

部分：Clamp Mass 校准和 Clamp Compliance 校准。 



 

（2）点击主机触摸屏上的 LOCK 键锁定驱动轴。 

 

 



（3）取出压缩夹具包中的夹具，包括支架和平行板。 

 

（4）将平行板安装到夹具支架上。 

 

（5）将活动端夹具底部插入驱动轴的燕尾槽中，使用 1/16 英寸的

六角螺丝刀固定。 

 

（6） 旋上活动部分夹具的螺丝。 

 



（7） 关闭炉子，点击 Clamp Mass 校正下的 Calibrate 进行校正，完

成后给出活动夹具的重量。点击 Accept。 

 

（8）安装固定端夹具。 

 

（9）用附件包中的 3/16 英寸的钻头，旋松活动端夹具顶部的螺

丝。 



 

（10）调整上平行板的角度，使上下两块平行板紧密贴合。扭力扳

手旋紧顶部固定螺丝。 

 

（11）关闭炉子。点击 clamp compliance 下的 calibration 校正。 



 

（12）typical value 小于 1 方可点击 accept。若大于 1，点击 cancel,

使用扭矩扳手调节下列图中两颗小螺丝位置使活动端夹具上下部分

接触处尽量对齐，再调节顶部固定螺丝，使上下两块平行板紧密贴

合。也可单独调节两颗螺丝或顶部固定螺丝。 

 

（13）重复上述过程，直至 typical value 小于 1，点击 accept,夹具校

正完成。 



 

3.3.3 三点弯曲夹具校正。 

（1）在 TRIOS 软件的  Experiment >  Clamp 下拉的夹具列表中选择  

** mm 3 Point Bending Clamp 。 

 

（2）选择夹具后，TRIOS 软件自动切换到夹具校正界面。结合图示

及提示，执行下列安装及校正过程。 



 

（3）单击主机触摸屏上的  LOCK 键 ，锁定驱动轴。 

（4）将活动端夹具插入驱动轴的燕尾槽中，使用 1/16 英寸的六角

螺丝刀固定。 

 

（5）关闭炉子。 

（6）单击  Calibrate 进行校正。完成后给出活动夹具的重量。点击  

Accept 。 



 

（7）将固定端夹具插入四根固定柱，将扭力扳手的钻头更换为 9/64

英寸，力调整为 10in-lb，旋紧四个固定柱上的螺丝。 

 

（8）量取钢条的宽度和厚度（宽约 12.7mm，厚约 3.2mm）。 

（9）点击  Unlock 键，移动活动端夹具，将钢条放在夹具的中心位

置。 

 



（10）关闭炉子，单击  Clamp Compliance 校正项，输入长宽厚，单

击  Calibrate 开始校正。 

 

（11）校正完成后给出当前夹具体系柔量，同时给出该夹具柔量的

合理范围。如严重超出该范围，可能是夹具安装不恰当、螺丝生锈

等原因，需解决问题后重新校正。 

 

3.3.4Dual/Single Cantilever 夹具校准。 



（1）在 TRIOS 软件的  Experiment >  Clamp 下拉的夹具列表中选择  

** mm Single Cantilever 或  ** mm Dual Cantilever 。 

 

（2）选择夹具后，TRIOS 软件自动切换到夹具校正界面。结合图示

及提示，执行下列安装及校正过程。 

 

（3）单击主机触摸屏上的  LOCK 键锁定驱动轴。 



（4）将活动端夹具的燕尾隼插入驱动轴的燕尾槽中，使用 1/16 英

寸的六角螺丝刀固定螺丝。 

 

（5）关闭炉子，点开  Clamp Mass 校正项，单击  Calibrate 进行校

正，校正完成后给出活动夹具的重量，点击  accept 。 

 

（6）将固定端夹具插入四根固定柱，将扭力扳手的钻头更换为 9/64

英寸，力调整为 10in-lb，旋紧四个固定柱上的螺丝。 



 

（7）量取钢条的宽度和厚度（宽约 12.7mm，厚约 3.2mm），将其

插入夹具中，调整位置，用手拧紧夹具中心螺丝。 

 



（8）单击屏幕上  LOCK 键 ，将扭力扳手的钻头更换为 7/64 英寸，

力调整为 8-10 in-lb，固定活动夹具上的螺丝。 

（9）点击  UNLOCK 键，紧固固定夹具上的螺丝。 

（10）关闭炉子，单击  Clamp Compliance 校正项，输入长宽厚，单

击  Calibrate 开始校正。 

 

（11）校正完成后给出当前夹具体系柔量，同时给出该夹具柔量的

合理范围。如严重超出该范围，可能是夹具安装不恰当、螺丝生锈

等原因，需解决问题后重新校正。符合要求点击  accept 完成校正 



 

（4）软件上新建或选择当前夹具类型，并校正该夹具。 

（5）确保夹具之间相互对齐，或活动端夹具移动至所需位置后，点

击  LOCK 键。 

（6）安装样品，并将热电偶移动至最佳测量位置。 

 

（7）关闭炉子，开始测试。 

夹具卸载  

（1）点击  LOCK 键锁住固定端夹具，取下样品。  

（2）旋松四根固定柱上的螺丝，取下固定端夹具。注意不要碰到热

电偶。  



（3）旋松活动端夹具的固定螺丝，取出活动部分夹具。 

3.4 夹具更换 

点击 LOCK，固定驱动轴，卸下夹具，按照 3.3 相关步骤安装和校

正夹具。更换夹具后必须先进行位置校正再安装。 

3.5 设计及运行实验（以简单压缩为例） 

针对不同夹具和测试类型，可选择不同测试程序，下面以简单压缩

为例，描述一般测试过程。 

3.5.1 确认仪器已经正常开机，状态栏中 Air Bearing 和 Frame Temp

都为 OK。 

3.5.2 确认仪器已完成校准，并已安装上所需夹具，完成夹具的校

准。 

若进行低温实验： 

GCA：打开 GCA 电源，确保液氮已填充完毕。 

ACS：压缩空气先吹扫 ACS 至少 15min。随后打开 ACS 电源，制冷

机开始预制冷，需 1h 以上才能完成预制冷过程。 

3.5.3 点击右下角 experiment，设计实验： 



 

（1）选择 unlimited 模式，点击 sample 展开，命名文件和选择存储

位置以及相关信息。 

 

（2）展开 clamp 选项，以压缩夹具为例，用游标卡尺测量并输入的

尺寸信息（该样品为方形样品，具有厚度和宽度两个物理参数，不

同形状样品可在新建夹具时定义）。 



 

（3）展开 Procedure 选项，设置预载力，通常 0.01-0.5N。 

 

（4）点击展开步骤 1，选择 rate control 和 stress ramp，设置 stress 

ramp 和 stress rate。也可以在右侧删除、添加步骤或调整步骤顺序。

stress ramp 最大为 18N。 

 



 

（5）将样品放置到平行板上中间。 

 

（6）点击顶部绿色开始按钮，开始实验，软件自动显示当前实验

图，双击横纵坐标名称，可修改物理量。 



 

 

3.6 其他程序设计及运行实验 

可根据不同需求选择不同的程序设计，express 模式只能选择一个现

有简单程序，unlimited 模式可更具需求自己设计和更改。DMA 仪器

可测试参数和测试模式如下： 

DMA 各个参数的物理意义 



 

DMA 不同测试模式 



 



 

下面简单图示几种测试模式说明： 

 



 

 



 

 



 

 

四、数据处理 



实验停止后，可点击实验曲线显示底部表格样式 StressRamp-1,选中

所需实验数据，右键复制到新建文本文档中，再通过 U 盘复制到个

人电脑 Origin 中进行处理。 

 

五、常见故障处理 

5.1DMA 仪器与电脑通讯故障: 首先检查仪器是否完全启动，开机过

程是无法联机的。其次检查 HUB 上电源灯以及网线连接口相应的灯

是否亮。检查仪器背后网线接口以及电脑网 线接口是否正常闪亮。 

如果上述没有问题，检查本地连接中 IP 设置是否正确！ 

检查 Windows 防火墙是否关闭或者设置为允许访问。 

数据保存目的文件夹必须设置为共享，设置为允许访问和修改！ 

整个路径和实验文件名不能有中文。 

5.2 当软件或触摸屏上出现  Motor position limit reached ，可能有如

下几种情况，需依据情况进行解决。  



 

如遇软件固件命令错误  

可通过更新软件、升级固件解决。  

（1） 从 TA 官方网站上下载并安装最新版的 TRIOS 软件。  

（2） 打开软件，与 DMA850 取得联机。  

（3） 点击软件左上角>  Options 。  

（4） 点击 DMA 850>  Information >  Update  

 

（5） 点击  Update All 。 



 

（6）点击确认，重启仪器和软件，完成更新。 

5.3 电脑遇到意外故障重启后实验结果的导出 电脑遇到意外故障使

程序退出，不会影响当前实验的运行过程。如重启打开软件后实验

仍没有结束，软件自动调取该实验的未存储数据，将其自动存储进

之前的文件中。如重启打开软件后实验已结束，点击

Instrument>Data transfer 将数据保存下来。 

5.4 炉子未关闭。若实验不关闭炉子不影响实验结果，可点击确认跳

过，否则关闭炉子重新开始实验。 



 

六、注意事项（一级标题） 

1、开机时设备需要预热，依次打开气泵，然后把气压调至 20 以

上，再打开设备供电机，和设备主机。 

2、DMA 为非常精细的设备，拧螺丝时不需要很大蛮力，防止出现

太大的内应力或者螺丝划扣等损坏设备的现象。 

3、夹具后侧的热电偶为易损部位，在操作时不要触碰。 

4、夹具为金属，操作仪器时记得带手套，防止手上的油脂等残留在

夹具上加速夹具的锈蚀。同时，因此如果样品上本身或者表面残留

强酸碱、强配位等物质，必须把样品清洗于净或者不能用 DMA 测

量。 

5、DMA 的最大应力和最大位移都有限，如果想要使用较大应力或

应变表征样品，可选用 Instron 来测试。 

6、在测试时，如果使用高温或低温，一定要等待温度回复至室温后

再触碰以免烫伤或者冻伤。 

7、测试过程中很容易出现样品的残渣掉落各处，测试完成后，一定

要记得清理实验台，把垃圾清理干净，更要注意用水和乙醇擦干净

夹具尤其是接触过样品的地方，不要残留样品或者溶剂。 

8、测试完成后，把夹具取下并放回原来的盒子里。关闭电脑、设备

主机、供电机，和气泵。 

9、注意登记，写好使用人、使用时间和样品种类。 



七、维护与保养（一级标题） 

仪器校准，定期做，推荐 1 月 1 次！电子校正会清除其他所有校正

结果，所以做了电子校正后必须完成后续所有校正！ 

电子校准 Electronics: 对仪器主机内模拟电路板上的电子组件进行的

校正。校正进行时,仪器自动锁定驱动轴。驱动马达施 加一静荷力作

为校正的参考值。此后，仪器会 在一连串不同频率下进行校准。 

校准步骤： 

（1）拆掉仪器上安装的夹具。 

（2）点击仪器触摸屏使空气轴承处于浮动（Float）状态。  

（3）将装运固定架(Shipping Bracket)安装到仪器的夹具安装处： 

 

（4）从软件中选择 Calibrate /Instrument/ Electronics ，会出现如下对

话框： 

 

（5）按  Calibrate 键，开始进行电子校正。 



（6）当出现“Step completed successfully”字样时校正完成，如下

图。 拆卸下装运固定架。 

（7）点击  Next 键，如下图： 

（8）点击  Finish 键保存校正结果。 

力校准 Force：包含平衡与重量校正两部分。平衡校正是测量需要多

少力才能将空的驱动轴 (Drive Shaft)浮动。重量校正测量需要多少力

量才 能将有放砝码的驱动轴浮动。 

（1）选择 Calibrate /Instrument/ Force 。 

（2）拆除仪器上所安装的夹具（包括固定部分和活动部分）。  

（3）通过触摸屏或控制软件关闭炉子。 

（4）点击  Calibrate 键，开始进行平衡校正部分，约需 5 分钟，完

成后炉子会自动开启，显示 step completed successfully。 

（5）点击  Next 键，开始进行重量校正部分，显示 Press ‘Calibrate’ 

to begin the calibration step。 

（6）将仪器随配 100 克重砝码放在驱动轴顶端的燕尾槽上，确认砝

码置 中，不会碰触到热偶。 

 

（7）关闭炉子。 

（8）点击  Calibrate 键校准，约需 5 分钟，完成后炉子会自动开

启，如 下图显示该步骤完成： 



 

 （9）点击  Next 键，点击  Finish 完成校准。 

动态校准 Dynamic：一个月一次或者移动 DMA 后。进行此校准

时，以已知刚性和阻尼的钢片。为参考物来校正仪器动态性能。 校

正时要安装软件提示顺序执行下去，不可倒置以确保成功进行该校

准时使用的为 35mm 的双悬臂夹具，如下图： 

 

（1）选择 Calibrate /Instrument/ Dynamic，会弹出如下对话框： 



 

（2）将 35mm 双悬臂夹具安装到仪器上。  

（3）关闭炉子。  

（4）按  Calibrate 键，开始进行夹具质量校正部分，约需 5 分钟，

完成后 炉子会自动开启，显示 step completely successfully。 

（5）点击  Next 继续下一步柔量校正，测定厚钢片的宽度

（Width）与 厚度(Thickness)并输入下图所示窗口内，长度则固定输

入 35mm，如下图所示： 

 

（6）装上厚钢片并用扭矩扳手锁好(扭矩扳手设定约 12 磅的扭矩)。  



（7）通过触摸屏或者控制软件关闭炉子。  

（8）点击  Calibrate 开始进行夹具柔量校正，约需 5 分钟，完成后

炉子 会自动开启，显示 step completed successfully 该步骤完成： 

（9）完成后从夹具上拆下厚钢片。  

（10）点击  Next 键继续下一步 0.12mm 钢片校正。 

（11）装上 0.12mm 钢片(使用约 8-10 磅的扭矩)，确保钢片位置不

偏斜。  

（12）按  Calibrate 键，开始进行 0. 12mm 钢片校准，约需 5 分钟，

完成 后炉子会自动开启。 

 （13）此后依序装上厚度 0.25 0.50 0.76mm 薄钢片，重复步骤 11-

13。  

（14）当最后一片 0.76mm 薄钢片做完后炉子会自动开启。  

（15）点击  Next 进行下一个步骤， 

（16）点击  Analyze ，仪器将分析动态校准数据，获得仪器的动态

校 正常数。  

（17）当分析完毕之后会出现新的窗口显示 Dynamin calibration 

complete，按  Next 。 

（18）此时会弹出仪器校准报告，如下图，点击  Finish 完成动态校

准。 

（19）用各种夹具(主要是压缩和三点弯曲)的时候都要非常小心，

夹具运动过程中千万别碰到热电偶。 



 


