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振动时效设备使用细则 
 

 

为了使用户能更快，更好的全面了解和掌握振动时效设备的使用方法、操作

技巧、简单工艺的实施方法及在使用过程中的注意事项，在使用手册的基础上摘

录、剪接、优化而成本使用指南。旨在短时间内使操作者能快速掌握振动时效设

备的使用方法和工艺实施的基本步骤。 

一、 振动时效设备的原理 

振动时效是将一个具有偏心重块的电机系统（激振器）刚性地固定在被振构

件上，对构件施加一交变的周期外力，当这一周期外力与残余应力叠加达到或超

过材料的屈服极限时，就会使构件局部产生塑性变形或晶格滑移，从而降低和均

化残余应力，达到稳定尺寸不变形之目的。 

二、 振动时效设备的组成 

一套完整的振动时效设备是由主控制箱、激振器、拾振器、打印系统、弹性

胶垫、附属装卡工具及相关连接线组成。设备的每部分均属专用设计尤其各连接

线插头都有所区别，连接时按照插头的指示连接一般不会插错，凡需拧紧的部位

需拧紧防止振动过程中松动，影响使用效果。 

三、 振动时效设备的使用及操作 

（一）振前准备阶段 

操作者可根据需要振动构件的几何形状尺寸、大小、吨位、长宽高的比例等，

用专用胶垫对构件进行支撑。激振器用专用卡具刚性的固定在适当部位，卡具需

拧紧，防止振动时松动，造成电机损坏。拾感器吸在构件的振幅较大处。激振器

的档位应根据构件的振幅从小到大进行调整，偏心的紧固螺丝用内六角扳手拧紧，

防止滑档。 

注：对可直接振动的构件可以直接振动，可根据分析，判断的振型，在节点处放

置弹性支撑。支撑点可为二点、三点或四点。特殊构件的支撑应以平稳为准。对

于非直接振动的构件，应采取降频措施。主要的降频措施包括：悬臂，串联和组

合等方法。 

（二）设备的操作步骤 

振动时效设备具有手动、自动、预置等功能。对于陌生的构件为了寻找其固

有频率和共振峰，应先用手动工作模式，以确定其基本工艺参数。如：共振峰值，

激振器档位，拾振器位置等。 

（1） 手动工作模式及操作方法 

步骤为： 

1、打开总电源开关：此时所有的数码管显示。 

2、按“复位”键：此时操作面板上的发光二极管闪亮。 

3、按“手动”键：此时手动指示按键上方的发光二极管灯亮。 

4、按“启动键”：按启动键前，应先检查手调电位器是否处于起始位置上，必须

处于起始位置，否则不可以启动电机。如果不在起始位置而启动电机可能造成损

坏电机。 

5、电机启动后，主控制系统前面板的各数码管分别显示“电机转速”、“振幅 G”、

“电机电流 A”约 3 秒钟左右，电机自动锁定，一般为 2000 转左右。 

6、旋动手调电位器匀速地使电机转速逐渐升高。当发现前面板上的 G 值突然增高

或听到较大的嗡嗡声时，表明已进入构件的共振区。此时需要慢调电位器观察 G 
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值的变化情况。当随着转速的上升 G 值升高到某一数值后降了下来，而且随着转

速的升高，G 值越来越小，此时应停止旋动电位器，并将电位器旋回到已看到的 G

值最高处。记住当前电机转速值（取整数），也就是此被振工件的共振峰值。如果

G 值过小，可以停机增大电机的偏心档位，一般 G 值在“3、0G”至“15G”之间

为适宜。 

7、找到共振峰值同时，要观察在此峰值下的电机电流，一般电机工作电流在 7.0A

以下使用为宜。工作电流过大会使电源线发热影响使用。 

8、使用手动工作模式是为自动处理构件寻找合理的参数。因此根据振动时效工艺

要求尽可能在低频大档位高振幅下振动处理工件。 

9、手动工作时间的确定： 

当电机转动使构件处于较好的振动状态时停止转动。此时按“时效时间”键，

指示灯亮，面板上时间 T 表显示“25”，可按“▲”或“▼”键，调整出需要的时

间，一般 20—45分钟。再按“锁定”键，锁定键指示灯亮后时间得到确认，计时

器开始计时，当计到预置的时间后自动停机，并打印时间和振幅曲线。 

10、应用此手动工作模式可方便快捷地批量处理工件，节约大量的工作时间。 

（2）自动工作模式及操作方法： 

应用手动工作时记住的共振峰值，在此峰值的前后沿±200 转，即是自动处理

工作模式的有效工作频率段，即为预置“扫频起始和终止”的频率范围。操作如

下： 

1、打开总电源开关，面板灯亮，数码管有显示。 

2、按“复位”键，各操作按键灯亮显示。 

3、按“扫频起始”键，灯亮后，按住“▲”键，调整出手动时记住的共振峰值向

前减 200转时的数值停止按键，再按“锁定键”灯亮后得以确认。 

4、按“扫频终止”键，灯亮后，按住“▲”键，调整出已知共振峰值向后加 200

转的数值，停止按键，预置完成。 

5、按“启动”键，此时电机启动，在 3－5 秒锁定后，电机自动快速升速，当升

速到扫频起始数值后，进入慢升速状态，当慢升到扫频终止时，系统自动退回共

振峰值前沿进行振动处理。此时如果 G值过小，是由构件的振动频带太窄造成的，

当时间表变为“00”时，可按动“▲”键微调转速，当 G值变大后停止按动“▲”

键。 

6、时间预置：当时间表显示“00”时，说明系统已进入振动时效状态，按动“时

效时间”键，计时表显示“25”分钟，此时按动“▲”或“▼”键，调整出所需

时间后，按“锁定”键确认。振动时间完成后，系统自动进入振后扫频工作模式，

振后扫频完成后，自动停机，并打印相关参数曲线图，对照国家行业标准可看出

振动时效效果。 

四、打印纸的安装 

打印纸为专用热敏纸，一面涂有热敏层，只有该层面向下装上后，才能打印出

曲线，注意不要装反。 

五、 激振器档位调节 

激振器主要由永磁直流电机和偏心箱两部分组成，为被振工件的振动源。靠

改变两块偏心块的角度产生不同的激振力，施加给被振构件。调解方法为：将配

带的内六角扳手插入箱体上方的孔内，用螺丝刀转动箱体一端标有档位刻度盘的

轴头，当找到偏心块上方的沉头内六角螺丝时，将其松开（切记未调整好档位前 
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不要将扳手抽出，以避免偏心块转动而找不到沉孔），转动轴，当指示箭头指向所

需刻度时，锁紧内六角，调档完成。 

六、 其它注意事项 

（1）、预置最高转速，自动振动时，升速到预置转速时，自动停机：此现象是：（一）、

是振幅值“G”小于 3G,应加大档位或传感器位置不合适，因系统出厂是设定自动

识别，当“G”值小于 3G时系统不能识别，必须在 3G以上方能识别。（二）、是预

置的“扫频终止”数值不够,不足以扫频过共振峰，应多预置 100－200 转。 

(2)振动时电机电流 A 变大，上升过快： 

此种现象是构件刚度变化造成的，一般操作者不要离开控制主机，注意观察。 

解决办法：（一）、降低电机档位。（二）、点动“▼”键，降低电机转速，当电流

变小时，停止点动“▼”键，即可。 

（3） 当用手动功能按“启动”键时，电流 A很大，电机转速急速上升： 

原因是：手调电位器旋钮不在“0”位置上，电机启动时电压过高，造成转速

失控，使转速急速上升。启动前应注意把手调电位器旋钮调回起始位置，方可启

动。 
七、 几种典型工件的装卡、支撑及拾振器的安放位置 

操作者可根据现场需振构件的几何形状、尺寸、长宽高的比例等假想成以下

几种典型构件，按照下面的支撑和装卡方式实施工艺（仅供参考）。 

（1）、梁或板型构件的支撑和装卡 

（一）、当工件的长与宽之比大于 3，长与厚之比大于 5时，则认为工件是梁型。

可按自由支撑方式分别在距两端 2／9L处用两个橡胶垫支撑或一端两个而另一端

一个。激振器刚性地装卡中间或任意一端。 

（二）、当工件为长宽相近（但长大于宽），且长与厚之比大于 5时，可认为构

件为板型。可在 1∕3长度等分处安放胶垫支撑（每个等分处平行放两个胶垫）。 

（2）、圆型构件的支撑和装卡 

当构件为圆型，且直径与厚度之比大于 5时，则认为是圆形板，以四点支撑

为佳。支撑位置在互相垂直的二直径的端部。激振器装卡在易于装卡处。 

（3）、箱型件的支撑和装卡 

当构件的长、宽、高之比接近于 1，一般来说此种构件的刚度很大，可做三点

支撑，激振器装卡在易于装卡处。 

（4）、拾振器的安放位置 

拾振器应安放在远离激振器且振幅较大处。一般放在共振峰附近，也可在构

件产生共振后用手摸构件，在感觉振感较强处安放。 

八、 被振工件处理时间（仅供参考） 
吨 位 时间（分钟） 备   注 

< 1 15  
1-5 20-25  
> 5 30-50  

 

大连振动时效   24 小时服务热线:13700098782 (微信同号） 


