
HY-104 机械故障检测器 

 

1  概述 

机械故障检测器用来检测旋转机械运动时产生的故障

或老化信号，只要简单地将检测器的测量探头抵在机械设备

的选定点上，就能测出振动位移的大小，并在数字显示窗上

读出。 
 

2  技术参数 

1）振动传感器：压电加速度计（剪切型）。 

2）测量范围：0.001mm～1.999mm（位移峰峰值）。 

3）误差：80Hz 时为±（5%RD+0.002）mm， 

        （RD 为检测器读数）。 

4）频率范围：10Hz～1000Hz。 

5）显示： 

测量值：3 位半 LCD； 

显示周期：约 1.8 秒； 

过载指示：“OVER”； 

电池更换指示：“BATT”； 

保持指示：“HOLD”。 

6）电源： 
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电池类型：两节扣式电池（NR-44 或 SR-44）； 

电池寿命：约 8 小时（连续使用）； 

               约 300 次（间歇使用）； 

              （以上指 NR-44 的寿命）。 

7）自动关机功能：停止操作约 2 分钟后关机。 

  8）外形尺寸：150mm×20mm×19mm。 

  9）质    量：约 60g。 
 
3  仪器外型 

 

图 1 

①“ON”键 

按此键接通电源。 
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②测量探头 

将此端抵在机器的选定点上即可进行测量。 

③显示窗 

数字显示振动位移，单位为毫米。 

④“HOLD”键 

按此键可使当前测量值保持不变，此时窗上显示

“HOLD”。 

⑤电池仓 

装两节扣式电池（NR-44 或 SR-44）。 
 

4  基本操作方法 

1）打开电池仓，按正确极性装入两节电池。 

 

图 2 

2）按“ON”键接通电源，显示窗上出现数值。 
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注意：*按“ON”键后，“OVER”标志可能会出现片

刻，这是正常现象。 

      *如果电源开启后不再按键，大约两分钟后电源

自动切断，如果在自动断电之前按动“HOLD”

键，仪器将再延续工作两分钟。 

      *当“BATT”标志出现在显示窗上时，表示电池

已用尽，必须更换（两节电池必须一起更换）。 

 

更换电池指示

图 3 

3）将测量探头垂直抵在机器的测量表面上，施加压力

约 0.5kg～2kg。 

4）待数字显示稳定后可读出测量值。 

注意：如果显示窗上出现“OVER”标志，表明机器的

振动超过了本仪器的测量范围，此时的显示数值不可靠。 

 

过载指示

图 4 
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5）当希望保持当前测量值时，按“HOLD”键。“HOLD”

标志就出现在显示窗上，读数也保持不变。 

 

保持指示

图 5 

6）如果退出保持功能，就再按“HOLD”键，标志“HOLD”

消失，恢复正常测量。 
 

5  有关技术要求及提示 

5.1 测量点 

图 6 所示的推荐测量点可用来测量运转中机器的振动，

该图表明，应沿三个彼此正交的方向测量振动，也就是轴向

（A），水平方向（H）和垂直方向（V）。测量点应选择外

露金属部分平坦的表面。对于长期的重复测量，每次测量应

在同一点上进行，因为不同点上测出的读数是不一致的。 
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图 6 

5.2 测量探头的使用角度和压力 

测量时保持测量探头垂直于测量面（90°±10%），压

力应在 0.5kg～2kg 之间，在此范围内，仪器的测量灵敏度

不变。 

5.3 旋转机械故障的简易诊断 

5.3.1 旋转机械的振动 

机械设备，包括旋转机器，通常总要产生从低到高频率

范围很宽的振动。表 1 列出了旋转机械出问题的典型例子以

及这些问题所对应的振动频率。HY-104 被设计来测量与不

平衡或中心失调等有关的低频范围内的振动。 
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表 1  旋转机械中的问题 

振动频

率范围 主要现象 特            征 

失衡 轴心周围不适当的质量分配，引起频率与回转速

度一致的振动。 

中心失调

两个相连转轴的连接不同心所引起，振动的频率

为 1n，2n 伴有 3n 和高次谐波。注：n 是回转频

率。 

杂声 一些因素，诸如紧固螺栓松动或陈旧的轴承所引

起，其振动包含有回转频率的较高次谐波分量。

低 
 
频 

油膜振荡
产生在流体动压滑动轴承中，其振动频率与转子

的一阶临界回转频率一致。 

压力脉动

由压力发生设备，诸如泵或鼓风机所产生，其产

生原因是叶轮在蜗壳内转动时流体压力的波动，

而这种压力波动是设备故障所造成的。 中 
 
频 转轮叶片

转移振动

带有离心式或轴流式压缩机的蜗轮机的静子叶

片和旋转叶轮之间，叶轮和扩压器之间或者喷嘴

和叶轮之间的扰动产生这种振动。 

空泡 
在流体系统设备中，由于局部压降产生的空泡进

入高压区时会破裂，因而产生了随机高频振动和

噪声。 高 
 
频 流体噪声

和振动 
此类高频振动和噪声是流体系统设备中的压力

发生装置密封等发生故障而引起。 
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5.3.2 选择测量目标 

考虑到工作效率，通常不是对工厂所有设备都进行检

测。本检测仪器也不是对所有类型机器都适合。考虑到各种

因素，可把以下设备列为测量目标： 

a）直接与生产有关的机器； 

b）发生故障对生产有很大影响的辅助机器； 

c）发生故障对生产有间接影响的机器； 

d）维修费用高昂的机器。 

5.3.3 选择测量点 

如图 6 所示，测量必须沿轴承区三个方向进行（轴向、

水平向、垂直向）。轴向和水平向测量通常在轴心的高度上

进行。所以要在这三个方向测量是因为振动的方向因各种故

障原因而不同。不平衡的轴倾向于产生水平方向振动。中心

失调的轴倾向于轴向振动。发杂声的轴倾向垂直振动。 

当存在大量的测量目标时，最好把测量限于那些特别易

于老化的目标。在这种情况下或许还要确定测量方向。 

当测量点确定了，这些点应明白的标出并总是在同一点

测量。 

5.3.4 决定测量周期 

选择测量周期时应考虑下列因素： 

a） 设备故障史； 
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b）设备的老化速率。 

对于有设备故障史的设备，测量周期应等于或小于故障

发生间隔时间的 1/10，由于逐渐磨损而老化的零部件的测量

周期可以长一些，但对于具有高速旋转零件，一有变故即导

致突然和严重故障的机器应该每天测量，或者用专门设备连

续监测。 

表 2 展示了两种设备的标准测量周期，这些资料仅仅给

出一种粗略的指导，当测量的结果显示变化的征兆，或设备

达到了临界状态时，测量应更频繁。 
表 2   测量周期范例 

高速旋转机械 涡轮压缩机，燃气/蒸汽涡轮机 每天

普通转速机械 泵、通风设备、鼓风机、蒸汽涡轮机 每周

5.3.5 评价 

国际电工委员会（IEC）对转速不同的汽轮机，电机等

旋转机械，制定了用振动位移来评价良好与否的标准，见表

3。 
表 3  良 好 标 准 

转速（r/min） 1000 1500 1800 3000 3600 >6000

轴承座振动位移

峰峰值（mm） 
0.075 0.050 0.045 0.025 0.021 0.012
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5.3.6 测量数据记录表 

测量数据记录对确定设备的老化特征及制定维修计划

是有用的。数据表格应设计得便于操作人员使用，它们必须

包含以下内容： 

a）工厂或设施名称； 

b）设备标志； 

c）基本参数（转速，输出功率，轴承型号等）； 

d）简单配置图； 

e）测量参数； 

f）测量点和测量方向； 

g）测量周期； 

h）评价方法； 

i）初始（或标准）值； 

j）测量条件； 

k）测量结果； 

l）保养维修记录； 

m）老化特性曲线示意图。 

当有规律地记录测量数据时，人员的变动也不会有不利

影响，因为故障的可能原因可以容易地从记录中追查出来。 
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6  仪器使用注意事项 

本产品在装运出厂前均受严格的质量试验及性能检测。

然而，由于一些原因如： 

*操作不当； 

*剧烈冲撞（例如跌落）； 

*长期暴露于高温环境。 

仪器可能会出现故障，这时请用产品原有的包装盒或其

它合适材料包装，保护其运输中不致损坏，并与指定维修部

联系。 

 

7  成套性 

    1）HY-104 机械故障检测器               1 台 

2）产品合格证                          1 份 

3）产品保修卡                          1 份 

4）产品使用说明书                      1 份 

5）电池（SR-44 或 NR-44）              4 节 

6）仪器盒                              1 只 
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