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前言

　　机械系统的安全、可靠、高效、低耗和环境友好地运行，是企业提高生产效率，实现生产安全的
重要保证。
实时采集机械系统运行状态的信息，从而分析和判断机械系统运行状态的优劣，为机械系统的维修决
策提供技术支持，可达到最佳的运行经济性之目的。
工况监测与故障诊断技术是实现这一目的的重要技术手段。
　　近年来，工况监测与故障诊断技术得到了前所未有的发展。
在诊断方法和理论方面，人们不断吸收人工智能、信息工程、系统控制等方面的成果，用于改善和提
升工况监测与故障诊断的精度和可靠性；在诊断仪器和手段方面，监测手段的在线式、智能型、数字
化等特征曰趋发展；在工况监测与故障诊断技术的应用方面，监测系统的集成化、分布式、网络型等
特点尤为明显⋯⋯。
随着工况监测与故障诊断技术的发展，使之已成为未来机械工程师不可或缺的知识和能力。
因此，在高等院校的相关专业开设机械系统工况监测与故障诊断这一课程，对于培养高级专门人才具
有重要的战略意义。
　　全书共12章，由三部分组成。
第一部分包括第1章绪论，第2章故障及其基本概念和第3章工况监测与故障诊断的基本知识三章。
主要介绍了工况监测与故障诊断技术的基本概念、定义、作用与发展趋势；同时，讨论了故障及其基
本概念等内容。
第二部分包括第4章性能参数监测，第5章振动监测技术，第6章油液监测技术，第7章无损检测技术和
第8章状态监测数据的自动获取与管理五章。
主要介绍了当前应用于工业界的常用监测与诊断仪器的原理、种类、特点等内容。
第三部分包括第9章液压系统的故障分析与诊断，第10章船舶动力机械的远程监测与诊断，第11章卷扬
系统的监测与诊断和第12章机车柴油机状态监测与故障诊断四章。
这些内容是编者在工况监测与故障诊断的科研实践中，总结与提炼的工况监测与故障诊断的案例。
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内容概要

　　《机械系统工况监测与故障诊断》系统地介绍了机械系统的工况监测与故障诊断的方法、理论、
仪器及其应用。
全书共分12章，主要内容包括故障及其基本概念；工况监测与故障诊断技术的基本知识及其常用的性
能参数；振动、油液、无损检测等方法；工况监测与故障诊断技术在液压系统、船舶动力机械、卷扬
系统和机车柴油机等典型机械系统中的应用。
　　工况监测与故障诊断是工业界十分关注的技术，旨在提高机械系统安全、可靠、高效、低耗和环
境友好地运行。
这一技术内容丰富。
涉及多个学科的知识，是近年来发展迅速的研究领域。
《机械系统工况监测与故障诊断》内容取材新颖。
系统深入。
注重理论联系实际。
《机械系统工况监测与故障诊断》可作为机械工程及自动化、机械设计制造及其自动化、热能与动力
工程、能源动力工程及自动化、物流工程、油气储运工程、轮机工程等专业的高年级本科生教材和相
关专业研究生课程的参考书.也可以作为从事设备维修、机务管理和生产质量控制等研究人员和工程技
术人员的参考书。
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章节摘录

　　机械系统是一个复杂的技术综合体。
为保证机械系统能有效地应用，在研制过程中，必须在可靠性、维修性、安全性、经济性、可生产性
和质量控制等诸方面加以控制。
工业界为解决机械系统的可靠性问题，应用系统工程观点和优化观点，运用各种手段和技术，对机械
系统从开发、设计、制造、安装调试到维修使用，实施全过程管理。
现代工业生产具有明显的特点：机械系统大型化，生产连续化，高度自动化。
这些特点在提高生产率、降低成本、节约能源和人力、减少废品率、保证产品质量等方面，具有巨大
的作用。
但是，一旦机械系统在生产过程中发生故障，哪怕是一个零件或组件的故障，也会迫使生产中断，甚
至导致整个生产线停止运行，停机停工。
这不仅会带来巨大的生产损失，而且往往也会造成重大的灾难。
历史上先后发生过多起引起全球很大震动的严重事故，例如：　　（1）1979年3月美国三里岛核电站
由于系统误判断和误操作，导致堆芯严重漏损、放射性物质释放，不仅造成几十亿美元的经济损失，
而且因公害引起居民示威抗议游行，迫使国会出面干预调停。
　　（2）1986年4月，前苏联乌克兰切尔诺贝利核电站发生爆炸，造成2000多人死亡，几万名居民撤
离原居民区，溢出的放射性物质，污染了西欧上空，带来近30亿美元的巨大损失，并且还对国际政治
关系产生了影响。
　　（3）1986年10月与1988年2月，我国山西和陕西先后发生两起20万千瓦电站机组由于运行失稳导
致的机组烈振、轴系断裂、零件飞出毁坏厂房的恶性电站事故。
　　（4）1998年9月2日，瑞士航空公司SRlll航班（MD一11／HB-IWF）从纽约飞往日内瓦，起飞后机
组发现驾驶舱有烟雾且情况不断恶化，机组向航空管制中心请求紧急迫降，约10分钟后，飞机失控以
接近垂直角度坠人大西洋。
机上乘客及机组人员共229人全部遇难。
空难发生后，加拿大运输安全委员会历时4年，花费超过3000万美元经费展开了一场艰苦而又细致的事
故调查。
事故最终调查显示由于电线短路引起的火花点燃了聚乙烯隔热层，再由聚乙烯隔热层点燃了其他设备
，导致飞机上的仪表设备相继失效，飞机最终失去控制坠毁。
　　（5）2005年8月27日，发生在我国山东忻州市忻台线路段的“八.二七”特大交通事故原因现已查
明，肇事车辆机械故障是引发这场意外灾难的直接原因。
此客车是由于转向器左侧：横拉杆内球头与球头座严重磨损而分离脱落，造成方向失控。
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