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一种用于喷涂系统的震动故障诊断方法

(57)摘要

本发明公开了一种用于喷涂系统的震动故

障诊断方法，包括如下步骤：1)在喷涂系统中建

立三维坐标系，并在喷涂系统中的每一震动源上

安装一单方向的震动传感器，震动传感器的检测

方向与三维坐标系的XYZ方向一致；2)将所有震

动传感器的数据输出端与滤波器及频谱分析仪

连接，滤波器及频谱分析仪的输出端与PLC连接，

PLC的输出端与PC连接；3)频谱分析仪获取原始

频谱数据，并将原始频谱数据存储在PLC和PC中；

4)喷涂系统工作时，震动传感器检测震动源，并

将数据发送给频谱分析仪，频谱分析仪将接收到

的数据转换为实时频谱数据，然后传输给PLC和

PC，PC会将接收到实时的频谱数据与原始频谱数

据进行比对，并根据比对结果确定震动故障的位

置。
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1.一种用于喷涂系统的震动故障诊断方法，其特征在于，包括如下步骤：

1）在喷涂系统中建立三维坐标系，并在喷涂系统中的每一震动源上安装一单方向的震

动传感器，震动传感器的检测方向与三维坐标系的XYZ方向一致；

所述震动传感器的检测方向的设置过程如下：

设第a个震动传感器的检测方向为三维坐标系的X方向，则第a+1个震动传感器的检测

方向为三维坐标系的Y方向，第a+2个震动传感器的检测方向为三维坐标系的Z方向；依此顺

序排序；

2）将所有震动传感器的数据输出端与滤波器及频谱分析仪连接，滤波器及频谱分析仪

的输出端与PLC连接，PLC的输出端与PC连接；

3）频谱分析仪获取原始频谱数据，并将原始频谱数据存储在PLC和PC中；

所述原始频谱数据的获取过程如下：

a）设震动源的数量为R，安装在震动源上的震动传感器的总数为N，每次每个震动源单

独启动时，频谱分析仪能获取到N*R个原始频谱数据；

b）另加上同时启动所有震动源，总计获取到N*(R+1)个原始频谱数据；

4）喷涂系统工作时，震动传感器会实时检测震动源，并将数据发送给频谱分析仪，频谱

分析仪将接收到的数据转换为实时频谱数据，然后传输给PLC和PC，PC会将接收到实时的频

谱数据与原始频谱数据进行比对；

所述实时频谱数据和原始频谱数据均包括振动量以及与所述振动量对应的频率；若某

处实时频谱数据的振动量大于该处原始频谱数据的振动量，则判定存在震动异常，即存在

震动故障隐患，与振动量对应的频率即为发生震动故障隐患零部件的固有频率。
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一种用于喷涂系统的震动故障诊断方法

技术领域

[0001] 本发明涉及喷涂系统故障诊断领域，具体地说，特别涉及到一种用于喷涂系统的

震动故障诊断方法

背景技术

[0002] 在喷涂系统中，由于震动源有多，震动故障也不断发生。参见图1，为了判断震动故

障隐患，现有的方法是在每个震动源处安装XYZ三个方向的震动传感器，震动传感器检测出

来震动量，其用于直接判断震动源附近的震动故障异常。这种方法的缺陷在于：需要三方向

传感器，成本高，且震动传感器相互影响的数据较多，滤波及分析困难。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于针对现有技术中的不足，提供一种用于喷涂系统的震动故障诊

断方法，以解决现有技术中存在的问题。

[0004] 本发明所解决的技术问题可以采用以下技术方案来实现：

[0005] 一种用于喷涂系统的震动故障诊断方法，包括如下步骤：

[0006] 1）在喷涂系统中建立三维坐标系，并在喷涂系统中的每一震动源上安装一单方向

的震动传感器，震动传感器的检测方向与三维坐标系的XYZ方向一致；

[0007] 所述震动传感器的检测方向的设置过程如下：

[0008] 设第a个震动传感器的检测方向为三维坐标系的X方向，则第a+1个震动传感器的

检测方向为三维坐标系的Y方向，第a+2个震动传感器的检测方向为三维坐标系的Z方向；依

此顺序排序；

[0009] 2）将所有震动传感器的数据输出端与滤波器及频谱分析仪连接，滤波器及频谱分

析仪的输出端与PLC连接，PLC的输出端与PC连接；

[0010] 3）频谱分析仪获取原始频谱数据，并将原始频谱数据存储在PLC和PC中；

[0011] 所述原始频谱数据的获取过程如下：

[0012] a）设震动源的数量为R，安装在震动源上的震动传感器的总数为N，每次每个震动

源单独启动时，频谱分析仪能获取到N*R个原始频谱数据；

[0013] b）另加上同时启动所有震动源，总计获取到N*(R+1)个原始频谱数据；

[0014] 4）喷涂系统工作时，震动传感器会实时检测震动源，并将数据发送给频谱分析仪，

频谱分析仪将接收到的数据转换为实时频谱数据，然后传输给PLC和PC，PC会将接收到实时

的频谱数据与原始频谱数据进行比对；

[0015] 所述实时频谱数据和原始频谱数据均包括振动量以及与所述振动量对应的频率；

若某处实时频谱数据的振动量大于该处原始频谱数据的振动量，则判定存在震动异常，即

存在震动故障隐患，与振动量对应的频率即为发生震动故障隐患零部件的固有频率。

[0016] 与现有技术相比，本发明的有益效果在于：

[0017] 以单方向的震动加速度传感器，依XYZ顺序装设于震动源上，依单个震动源单独开
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启的方法，记录多方向震动量及频率，形成频谱，定位设备故障位置零件。

[0018] 需要的震动传感数量为一般测震动源传感器的三分之一，单个震动源震动频谱单

纯；相互影响的数据少，滤波及分析容易；快速诊断定位故障位置。

附图说明

[0019] 图1为现有三方向震动传感器的安装示意图。

[0020] 图2为本发明所述的单方向震动传感器的安装示意图。

[0021] 图3为本发明所述的用于喷涂系统的震动故障诊断方法的示意图。

[0022] 图4为本发明所述的实时频谱数据和原始频谱数据的示意图。

具体实施方式

[0023] 为使本发明实现的技术手段、创作特征、达成目的与功效易于明白了解，下面结合

具体实施方式，进一步阐述本发明。

[0024] 参见图2、图3和图4，本发明所述的一种用于喷涂系统的震动故障诊断方法，其特

征在于，包括如下步骤：

[0025] 1）在喷涂系统中建立三维坐标系，并在喷涂系统中的每一震动源上安装一单方向

的震动传感器，震动传感器的检测方向与三维坐标系的XYZ方向一致；

[0026] 所述震动传感器的检测方向的设置过程如下：

[0027] 设第a个震动传感器的检测方向为三维坐标系的X方向，则第a+1个震动传感器的

检测方向为三维坐标系的Y方向，第a+2个震动传感器的检测方向为三维坐标系的Z方向；依

此顺序排序；

[0028] 2）将所有震动传感器的数据输出端与滤波器及频谱分析仪连接，滤波器及频谱分

析仪的输出端与PLC连接，PLC的输出端与PC连接；

[0029] 3）频谱分析仪获取原始频谱数据，并将原始频谱数据存储在PLC和PC中；

[0030] 所述原始频谱数据的获取过程如下：

[0031] a）设震动源的数量为R，安装在震动源上的震动传感器的总数为N，每次每个震动

源单独启动时，频谱分析仪能获取到N*R个原始频谱数据；

[0032] b）另加上同时启动所有震动源，总计获取到N*(R+1)个原始频谱数据；

[0033] 4）喷涂系统工作时，震动传感器会实时检测震动源，并将数据发送给频谱分析仪，

频谱分析仪将接收到的数据转换为实时频谱数据，然后传输给PLC和PC，PC会将接收到实时

的频谱数据与原始频谱数据进行比对；

[0034] 所述实时频谱数据和原始频谱数据均包括振动量以及与所述振动量对应的频率；

若某处实时频谱数据的振动量大于该处原始频谱数据的振动量，则判定存在震动异常，即

存在震动故障隐患，与振动量对应的频率即为发生震动故障隐患零部件的固有频率。

[0035] 参见图4，实时频谱数据和原始频谱数据包含的内容可划分为纵轴的振动量和横

轴的频率。其中，下方的波形为震动源每次每个震动源单独启动的振动量，上方的波形为震

动源出现震动故障隐患时的振动量。由图中看出，震动源正常工作时，震动源会以固有频率

震动，即其振动量是原始系统的振动量；当某处震动源出现震动故障时隐患，其振动量会明

显高于正常工作时的振动量。此时，出现异常的振动量对应的横轴频率即为发生震动故障
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零部件的固有频率。

[0036] 本领域的技术人员则能根据横轴频率的数值确定发生震动故障零部件，例如：

[0037] 1）横轴频率的范围低于10HZ时，属于低频震动，通常是结构体或支架等低固有频

率的结构所发生震动异常；

[0038] 2）横轴频率的范围10HZ~1000HZ时，属于中频频震动，通常是风机水泵等马达转动

设备发生震动异常；如四级电机1450RPM=24 .17HZ，带动4叶的风机，则有一个24 .17*4=

96.67HZ及其倍频的受力，震动也就发生在此些频率；

[0039] 3）横轴频率的范围高于1000HZ时，属于高频频震动，通常轴承或多叶片转动设备

发生震动异常；如四级电机1450RPM=24 .17HZ，带动4叶的风机，带动15滾珠軸承，则有1个

24.17*4=96.67HZ  ，及1个24.17*15=362.55HZ的受力，即24.17*4*15  =  1450HZ及其倍频的

受力，震动也就发生在此些频率。

[0040] 上述频率与零部件的对应关系为现有技术，本领域的技术人员可通过文献查询或

实验得知。

[0041] 以上显示和描述了本发明的基本原理和主要特征和本发明的优点。本行业的技术

人员应该了解，本发明不受上述实施例的限制，上述实施例和说明书中描述的只是说明本

发明的原理，在不脱离本发明精神和范围的前提下，本发明还会有各种变化和改进，这些变

化和改进都落入要求保护的本发明范围内。本发明要求保护范围由所附的权利要求书及其

等效物界定。
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