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1. 画面基本操作

系统图标

双击系统图标，进入系统主画面。

1.1. 数据采集画面

 功能简介

<1> 实时显示振动数据的时域波形；

<2> 显示当前轧制钢卷的出口速度和轧制距离；

<3> 显示数据互连功能的连接状态；

<4> 右键菜单，实现对图表的操作；

<5> 显示报警信息。

 操作说明

<1> 点击“开始”按钮，开始采集振动数据，图表刷新；

<2> 点击“停止”按钮，停止采集振动数据，图表不刷新；

<3> 点击“暂停”按钮，按钮切换为“继续”按钮，图表暂停刷新；

<4> 点击“继续”按钮，图表刷新。

 提示信息说明

“暂停”按钮功能，是指暂停图表的显示刷新，而非暂停采集数据。



1.1.1. 通道选择

 功能简介

选择指定的通道，观察此通道的振动数据。

 操作说明

<1> 勾选通道名前面的复选框，完成选择操作；

<2> 点击右上角向下箭头标志，通道选择区收缩隐藏不显

示；点击右上角向右箭头标志，通道选择区展开显示。

 提示信息说明

用户对通道的选择会被记录并在关闭软件时保存，下次重

启系统会自动加载上次用户的选择。

1.1.2. 瞬时波形选择

 功能简介

选择图表区将要显示的瞬时波形。

 瞬时波形类型简介

<1> 原始时域图：原始时域图形是现场采集的所有频段的

振动数据波形的叠加。原始时域图形中包含三条竖直的对

比线：支撑辊旋转周期线，代表支撑辊旋转一周所需要的

时间；工作辊旋转周期线，代表工作辊旋转一周所需要的

时间；中间辊旋转周期线，代表中间辊旋转一周所需要的

时间。当原始时域波形中具有与轧辊旋转周期一致的异常



振动时，表明该异常振动和其对应的轧辊类型具有较大关

系，方便现场对辊系状态进行监控；

<2>低频时域图：低频时域图形是现场采集的低频范围内的

振动数据波形的叠加，低频振动一般是由现场机械故障导

致的；

<3>中频时域图：中频时域图形是现场采集的中频范围内的

振动数据波形叠加，中频一般为三倍频振动，由现场共振

引起；

<4>高频时域图：高频时域图形是现场采集的高频范围内的

振动数据波形的叠加，高频一般为五倍频振动，由现场共

振引起；

<5>频谱图：频谱是将时域信号转换为频域信号，经过傅里

叶变换分解为若干单一的谐波分量来研究，通过频谱波形

用户可以直观得了解振动信号的频率结构；

<6>带通图：带通波形是一定频率范围内振动数据波形，用

户可以手动设置频率范围。

 操作说明

<1>“时域”复选框被选中时，图形类型才能被选择；取消选

中“时域” 复选框，瞬时波形中所有的选项都将取消选中；

<2>勾选相应的复选框，选择要观察的瞬时图形；

<3>点击幅值下拉框，选择该类型图表的幅值；手动设置幅

值时，按回车键（Enter 键）生效；

<4>勾选带通图形时，需要手动输入带通范围，设置的值需

要在有效带通范围内，设置值后按回车键（Enter 键）生

效；

<5>采集画面的时域波形横坐标范围固定为 0--1 秒，即时

域波形显示的是最新的 1 秒内的瞬时数据波形。

 提示信息说明

低频、中频和高频的频率分界点不是固定的，可在报警参

数内进行设置，且能随 速度变化；用户对图形的选择会被

记录，并在关闭软件时保存，下次重启系统会自动加载上

次用户的选择；系统给出的带通范围最大值是当前数据采

集频率的一半。



1.1.3. 趋势波形选择

 功能简介

选择图表区将要显示的趋势波形。

 瞬时波形类型简介

<1>全局能量图：全局能量图是所有频率振动的振动强度趋势图；

<2>低频能量图：低频能量图是低频范围内的振动强度趋势

图。图形中绘制有报警线，当低频振动强度高于报警线时，

系统发出报警声音；

<3>中频能量图：中频能量图是中频范围内的振动强度趋势图。图形中

绘制有报警线，当中频振动强度高于报警线时，系统发出报警声音；

<4>高频能量图：高频能量图是高频范围内的振动强度趋势

图。图形中绘制有报警线，当高频振动强度高于报警线时，

系统发出报警声音；

<5>速度图：速度图是现场轧机轧制钢卷的线速度。

 操作说明

<1>“能量”复选框被选中时，图形类型才能被选择；取消选

中“能量” 复选框，趋势波形中所有的选项都将取消选中；

<2>勾选相应的复选框，选择要观察的能量图形；

<3>点击幅值下拉框，选择该类型图表的幅值；手动设置幅

值时，按回车键（Enter 键）生效；

<4>能量图形的横坐标显示范围为三分钟，即显示最新 300

秒内的轧机振动强度趋势波形。

 提示信息说明

剪切时，趋势图形中会产生一条竖直剪切线；用户的选择

会被记录， 并在关闭软件时保存，下次重启系统会自动加

载上次用户的选择。



1.1.4. 显示方式

 功能简介

更改采集画面上图形的排列方式。

 操作说明

<1>类别一，按通道方式排列，是指同一通道中的时域图形

和能量图形相邻排列；按类型方式排列，是指不同通道中

的相同类型的图形相邻排列；

<2>类别二，按单列方式排列，是指所有显示的图形从上到下单

列排列； 按复合方式排列，是指所有显示的图形会自动按照多

列的方式排列。

<3>类别三，按机架从中往右，或者从右往左，会强制按照每列

一个机架布置；选择其他则不会强制按照每列一个机架布置。

 提示信息说明

无



1.1.5. 报警提示

 功能简介

显示钢卷生产过程中产生的报警信息和发出报警提示语音。

 操作说明

<1>当前报警信息提示框，显示的是当前钢卷的报警信息，

每条信息包含了产生报警的时刻和位置区间；

<2>上次报警信息提示框，其中上次报警信息是指前一次有

过报警的那一卷钢卷的报警信息，而不是指当前钢卷的上

一卷钢卷的报警信息；

 提示信息说明

无



2. 数据回放

 功能简介

读取保存的数据文件。

 操作说明

<1>点击”数据回放”按钮，选择数据文件并打开，进入回放画面；

<2>进入回放界面后，菜单栏会显示”退出回放”按钮，点

击”退出回放”按钮，可以退出数据回放界面。

 提示信息说明

数据回放界面的通道选择、瞬时波形选择、趋势波形选择

和显示方式的操作均与在线采集画面一致，这些操作将不

再重复叙述。



2.1. 播放控制

 功能简介

控制播放的进度、速度和方向。

 操作说明

<1>单击“开始”按钮，从播放进度为零处开始播放；单击

“停止”按钮，停止数据刷新，播放进度清零；单击“暂

停”按钮，停止数据刷新，播放进度保留；单击“前进”、

“后退”按钮，调节图形播放的方向；

<2>拖动速度调节器滑块，可以调节播放的速度，向左滑动

降低数据加载速率，向右滑动提高数据加载速率；

<3>拖动进度条上的滑块，可以快速定位到想要查看的位置；

单击进度条或者单击进度条左右两侧的小三角，可以进行

单步微调。

 提示信息说明

无

2.2. 信息栏

 功能简介

显示数据文件的相关信息。

 操作说明

系统能访问本地钢卷数据库时，信息栏会显示文件名、钢卷

的冷卷号、牌号、宽度和出口厚度等信息；当系统不能访问

数据库时，信息栏只显示文件名。

 提示信息说明

无



2.3. 数据中心

2.3.1. 钢卷查询

 功能简介

<1>根据筛选条件来查询相关的钢卷信息；

<2>对选定钢卷进行原始数据和能量数据的回放；

<3>查询选定钢卷的缺陷信息。

 操作说明

<1>根据时间范围查询：选中“时间范围”单选按钮，设置

时间范围和是否含有报警信息状态，点击“查询”按钮；

<2>根据冷卷号查询：选中“冷卷号”单选按钮，点击“查询”按钮；

<3>点击“报警状态”列，查询选定钢卷的缺陷信息；

<4>选中行钢卷信息，点击“原始数据预览”按钮，进入原

始数据回放画面；点击“能量数据预览”按钮，进入能量

数据回放画面。

 提示信息说明

每次完成查询后，所选定的时间区间会保留，下次打开该

页面时仍默认设定为上次设定的时间区间。



2.3.2. 数据互访

 功能简介

<1>配置数据库信息；

<2>设定系统对源数据库的访问频率；

<3>启动或关闭数据互连。

 操作说明

<1>设置完数据库基本信息和访问频率，点击“测试连接”

按钮，源数据库和本地数据库均测试成功后，点击“保存

配置”按钮；

<2>点击“启动”按钮，数据互连功能开启；

<3>点击“停止”按钮，数据互连功能关闭。

 提示信息说明

采集画面的信息栏会提示数据库互连功能是否正常开启，

如未开启， 请用户及时进入数据互访工具画面开启。



2.3.3. 轧辊信息

1）在线轧辊信息画面

 功能简介

查看轧机当前使用的轧辊的详细信息。

 操作说明

只显示轧辊信息，没有其他操作。

 提示信息说明

非数据回放状态下，打开的均是在线轧辊信息画面。

2）历史轧辊画面

 功能简介

数据回放时，用户可以查询当前卷生产时所使用的轧辊信

息。

 操作说明

只显示轧辊信息，没有其他操作。

 提示信息说明

无



3. 系统设置
3.1. 密码验证

 功能简介

进入参数设置画面前，验证用户权限。

 操作说明

输入密码后，点击“确定”按钮。

 提示信息说明

系统默认密码为“123456”。

3.2. 传感器参数设置

 功能简介

设置传感器参数，通常情况下配置完成后不需要修改。

 操作说明

设置完输入传感器灵敏度， 点击“确定”按钮，保存修改

并返回主画面；点击“取消”按钮，不保存修改，返回主

画面。

 提示信息说明

无



3.3. 报警参数设置

 功能简介

更改各个通道的报警参数配置。

 操作说明

<1>点击通道号下拉框，选择通道号；

<2>点击“增加”按钮，增加当前通道的报警速度临界点一个；

<3>点击“删除”按钮，删除当前通道被选中的报警速度临界点一个

<4>点击“保存”按钮，保存报警参数设置，退出设置画面；

<5>点击“关闭”按钮，不保存更改并退出设置画面。

 提示信息说明

<1> 系统 200ms 判断一次轧机实际振动能量是否超过报警线；

<2> 报警触发次数是指当轧机振动能量值连续超过报警线

的指定次数，才进行报警；

<3> 报警次数设定的越大，可适当提高报警准确率，但报警延迟增大。



3.4. 采样参数设置

 功能简介

更改数据采集的采样频率和采样点数，该参数配置好后一般不需要修改。

 操作说明

<1>点击采样频率和采样点数下拉框，选择参数数值，也可

以手动输入参数数值；

<2>点击“确定”按钮，保存更改，并退出画面；点击“取

消”按钮， 不保存更改，并退出画面。

 提示信息说明

现阶段系统的采样频率为5120Hz，采样点数为1024。

3.5. 数据存储设置

 功能简介

设置数据文件存储的路径、格式和保存时间。

 操作说明

<1>勾选复选框，选择文件的存储格式；点击“浏览按钮”，

选择数据文件的存储位置；手动输入存储时间；

<2>点击“取消”按钮，不保存修改的设置，退出画面；



<3>点击“确定”按钮，系统会弹出信息框，用户确认后保

存修改，退出画面。

 提示信息说明

<1>存储格式是针对原始数据的，能量数据的存储格式固定

为文本格式；

<2>选择的存储位置要有足够的容量保存存储时间内的所有数据文件。

<3>有报警是指钢卷生产时发生过报警，无报警是指钢卷生产时未发生过报

警。



3.6. 显示设置

 功能简介

设置图表的显示式样。

 操作说明

<1>点击颜色选择框，设置曲线颜色；点击“字体大小”下

拉框，设置图表文字大小；点击“栅格显示”下拉框，设

置是否显示栅格；点击

“轧辊刻度”下拉框，设置是否显示轧辊刻度；

<2>点击“取消”按钮，不保存修改，并退出画面；

<3>点击“确定”按钮，保存修改，并退出画面。

 提示信息说明

无



3.7. 密码设置

 功能简介

重新设置用户密码。

 操作说明

<1>分别输入原密码、新密码和确认密码，确认密码与新密码一致；

<2>点击“取消”按钮，不保存新设置，并退出画面；

<3>点击“确定”按钮，保存新设置，并退出画面。

 提示信息说明

无



4. 远程监控

 功能简介

在远程客户端监控轧机的振动信息。

 操作说明

客户端的用户界面操作与服务端基本一致（客户端无采集

功能，因此无采集模块相关的系统设置），不再详述。

 提示信息说明

<1>客户端跟服务端之间要保持网路通畅，否则会出现数据

显示延迟、卡顿及客户端卡死等现象；

<2>发生报警时，系统发出滴滴报警声，持续到报警结束。

<3>客户端无数据显示了，请查看服务端是否正常运行。



4.1. 报警铃声设置

 功能简介

设置报警铃声提示范围、铃声类型和报警间隔时间。

 操作说明

<1>在“是否发出报警”里选择发出报警时需要发出报警铃

声和弹窗的机架，被勾选的机架在满足报警条件后会弹窗

提示并发出报警铃声；

<2>选择报警铃声类型，可点击“试听”按钮试听铃声；

<3>报警会持续一段时间，在“报警间隔”可调整报警提示

的时间间隔。

 提示信息说明

报警弹窗如下图所示。



4.2. 报警信息查看

 功能简介

展示当前卷所有报警信息。。

 操作说明

<1>客户端右上角 按钮可以打开报警信息栏，展示当前

卷所有报警信息，点击后按钮变为 ；

<2>再次点击“眼睛” 按钮，关闭实时报警信息栏。

 提示信息说明

无。



5. 图表操作

 功能简介

右键图表显示区，会出现操作菜单，通过该菜单实现对图

表的保存、观察坐标、放大缩小和拷贝图形等操作。

 操作说明

<1>在线采集画面，需点击暂停按钮，右键才能弹出图形操

作菜单，而数据回放界面则没有此限制；

<2>右键图表显示区，弹出操作菜单；

<3>点击“复制图片”菜单，将图片复制到剪切板，用户可

以进行粘贴操作；

<4>点击“图片保存至”菜单，将图片保存到可选的目录下；

<5>点击“页面设置”，设置打印图形时的页面样式；

<6>点击“打印”菜单：打印数据图形；

<7>点击“查看坐标”菜单：选择该选项后，将鼠标浮动在

图形数据点上，会显示出该点的具体坐标及附加信息；

<8>点击“还原缩放”菜单：将图形从缩放状态还原一定的倍数；

<9>点击“还原缩放\移动”菜单：将图形完全还原；

<10>点击“恢复默认设置”菜单：将图形变为系统默认状态。

 提示信息说明

无
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