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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ１９８７３《机器状态监测与诊断　振动状态监测》由以下部分组成：

———第１部分：总则；

———第２部分：振动数据处理、分析与描述；

———第３部分：诊断基本技术。

本部分是ＧＢ／Ｔ１９８７３的第２部分。

本部分等同采用ＩＳＯ１３３７３２：２００５《机器状态监测与诊断　振动状态监测　第２部分：振动数据

的处理、分析与描述》（英文版）。

本部分等同翻译ＩＳＯ１３３７３２：２００５。

为了便于使用，本部分做了下列编辑性修改：

———用“本部分”代替“ＩＳＯ１３３７３的本部分”；

———删除了国际标准前言，重新编写了本部分的前言；

———对ＩＳＯ１３３７３２：２００５引用的其他国际标准，有被等同采用为我国标准的，用我国标准代替对

应的国际标准，未被等同采用为我国标准的直接引用国际标准。

本部分由全国机械振动、冲击与状态监测标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ５３）提出并归口。

本部分起草单位：郑州机械研究所、西安热工研究院有限公司、东南大学、中国石油化工股份有限公

司九江分公司。

本部分主要起草人：韩国明、张学延、傅行军、李海英、张刚、王义翠。
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引　　言

　　本部分涵盖机器振动状态监测领域，其目的是为得到监测机器的动态性能，对安装在选定位置上的

振动传感器获得信号和数据，进行处理和分析时提供推荐的方法和程序。

宽带振动测量提供机器振动烈度的概况，当机器出现反常时能被观察到并预警使用机器的用户。

按照本部分规定的程序进一步处理和分析振动信号，为用户提供诊断机器问题的一个或多个原因的途

径，它可用于更集中的连续的状态监测。

这一监测程序的优点是：不但使机器操作人员认识到机器在某一时刻可能失效，并能在失效之前安

排维修计划，而且提供关于如何安排维修计划和执行的有价值的信息。振动是诸如不对中、不平衡、磨

损加速、流体和润滑等问题的现象或症状。

ＧＢ／Ｔ１９８７３．１包含了机器振动状态监测的指南。本部分包含了对测得的振动数据处理、分析和

描述的指南，这些采集的数据可以用于诊断确定问题内在原因或根本原因。

用于振动状态监测的信号处理、分析与诊断程序可能会随着监测的过程、期望的准确度和可用资源

等而变化。一个完善而有效的状态监测程序应考虑多种因素，如系统的过程优先次序、关键性和复杂

性、成本效益、各种失效机理的可能性和初期失效指示的识别。

一个正确的过程分析需要指定用于监测机器状态期望的数据类型。

振动分析师需要积累尽可能多的关于被监测机器的相关信息。比如，从设计和分析的信息中得知

共振频率和激振频率，将提供有关预期振动频率和随后的被监测的频率范围。同样，了解机器的初始状

态、机器的运行历史和运行状态也能为分析师提供其他附加的信息。

这种预试验计划过程的其他优点是：能够就选择需要什么类型的传感器、最优的安装位置、需要哪

种信号调理设备、可能最适宜的分析类型和相关的准则提供指南。

更多的关于机器状态监测与诊断的标准正在起草中。这些标准旨在通过包括振动、油纯度、热成像

和性能参数等要素的监测，为机器“健康”的综合监测提供指南。一些基础的诊断技术将在ＧＢ／Ｔ１９８７３

的其余部分描述，这些标准目前正在制定中。
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机器状态监测与诊断　振动状态监测

第２部分：振动数据处理、分析与描述

１　范围

ＧＢ／Ｔ１９８７３的本部分为正确监测旋转机械振动状态和实施诊断，推荐了处理和描述振动数据以

及分析振动信号的方法。描述了不同应用场合的不同技术。包括研究个别机器动态现象的信号增强技

术和分析方法。这些技术中的许多方法也可以应用到其他的机器类型，包括往复式机器。本部分提供

了为评价和诊断机器状态绘制的通用参数的格式。

当分析振动信号时，本部分主要分为两个基本方法：时域法和频域法。本部分也包含了通过改变运

行工况细化诊断结果的一些方法。

本部分仅包括了用于机器振动状态监测、分析和诊断的最通用的技术。有许多其他技术用深入的

振动分析和诊断研究来确定机器的状态，这些技术超出了机器状态正常的连续监测范围。这些技术详

细的描述不属于本部分的范围。但是这些更加先进的用于特定目的的技术在第５章作为补充信息

列出。

对于特定的机器类型和尺寸，ＧＢ／Ｔ１１３４８和ＧＢ／Ｔ６０７５系列标准为应用宽带振动幅值进行状态

监测提供了指南。其他的文件，如ＶＤＩ３８３９和ＶＤＩ３８４１，提供了指导振动诊断时能被探测到的有关具

体机器的问题的附加信息。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ１９８７３的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文

件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成

协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

部分。

ＩＳＯ１６８３　声学　声级的首选参考量

３　信号调理

３．１　总则

所有的振动测量都是通过测量传感器产生一个与振动加速度、速度和位移的瞬时值成比例的模拟

电信号得到的。这个信号可以被记录在动态分析仪上，供后来分析或显示，比如在示波器上显示。为了

得到实际的振动幅值，输出电压乘上一个校准系数，它由传感器的灵敏度以及放大器和记录仪的增益决

定。大部分振动分析在频域进行，但也有一些包括振动时间历程的有用的工具。

图１表示了在时域和频域中振动信号之间的关系。在图中，四个重叠的信号组合成了分析仪显示

器中显示的复合轨迹（黑色轨迹）。通过傅里叶处理，分析仪将这个合成信号转换为四个离散的频率

分量。

图２是在分析仪屏幕上看到的单一的传感器信号的复合轨迹的比较简单的示例。在这个例子中，

仅有三个重叠的信号，如图３所示，它的离散的频率示于图４中。
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