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来，就是此段时间内的燃油消耗量。 

2故障现象 

飞机在试飞前通电检查燃油耗量表时，在发动机开车状 

态，指示器总耗量不指示；将燃油耗量表系统拆回试验室通过 

二线检测设备检测系统工作正常。 

3原因分析及解决措施 

机上故障出现后，将系统拆回试验室通过二线检测仪检测 

发现系统工作正常。将机上的两套系统对换安装，故障随着成 

品转移，可以排除机上电缆问题。因此从试验室环境与机上环 

境的差别入手去寻找根源 。查阅电缆图纸对设备电缆进行导通 

测试发现测试电缆全部正常，唯一的差别在于 “共地”与机上 

不同。机上是所有的地全部共在一起，可试验室环境是：变压 

器壳体、传感器壳体、1l5V交流地和28V直流地共在一起，而 

指示器壳体没有接地，即指示器无地信号，将指示器于其它设 

备共地后指示器总耗量停止工作，与机上现象相同。此时在试 

验室将机上故障复现 ，为进一步排除故障，根据燃油耗量表的 

总耗量测量原理分析导致此故障现象出现的原因有两种： 

1)27V在总耗量传感器和指示器内部没有构成回路，经分 

析如果不能构成 回路则会 出现指示器 总耗量 在任何情况下都会 

无指示，但在指示器与其他设备不共地的情况下总耗量却工作 

正常，因此排除此种情况； 

2)27V在进入指示器到达继电器线圈之前就与壳体短路， 

当壳体与其他设备不共地时，此时27V在壳体上为一个悬空状 

态。27V还会通过继电器线圈和耗量传感器干簧管构成回路。 
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速度上，还是型腔的表面质量上都将有更大的提高，是下～步努 

力的方向。 

5结论 

摇臂类零件在大的方案先加工单件到设计图最终尺寸，铆 

接保证技术条件的要求的工艺路线，通过各个关键的突破，证 

明方案 可行 ，达到 了国外先进 水平 。使多年 困扰生产 的难题 得 

以解决，生产效率也大大提高，提高了将近300％，真正出体现 

技术是生产力的理念，为同类新产品的生产探索出一条新路。 
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都可以通过GIP协议访问各种数据库，通用信息平台GIP与实时 

数据库CART安装在同一台服务器上，而Collector安装在采集 

站上，由于采集站和服务器的时钟肯定是不一样的，所 以需要 

以实时数据库服务器的时间为标准进行数据的采集和记录，从 

而实现与采集站的时钟同步。 

9实时数据应用 

实时数据应用工具包包括以下几部分： 

1)流程图组态及浏览：绘制平面流程图或立体流程图， 

实时查看生产流程，可以实现监控系统数据的分层显示，同一 

个装置对于不同的使用人员，呈现不同的数据界面。 

2)实时数据查询：以表格方式查询实时数据。 

3)历史数据曲线：查看历史数据并以曲线方式显示。可 

以同时查看多个仪表信息，把相关的数据放在同一幅曲线图中 

比较 。 

4)报警查询：当生产数据超 出报警上下限时提示报警， 

帮助用户及时发现生产中的异常情况，也可对任何历史报警做 

出方便 、快速的查询 。 

5)工艺参数分析：进行历史数据分析，指定一段时间 

内，给出考核 的上下限，系统自动计算 出这段时间内的最大 

值、最小值、平均值、偏差、合格率、最长连续超标时间和累 

所以此种状态系统会正常工作，将指示器壳体与其他设备共地 

后，则27V在到继电器线圈之前就将27~电压短接至地，继电器 

将不工作，因此总耗量将不指示。 

由此可将故障定位到指示器上。对指示器进行开封后发现 

27V正线被壳体螺钉压破与壳体短接将27V电压拉低，使继电器 

不能工作。更换导线将全系统共地后进行检查，系统工作正 

常。装机通电检查系统工作正常，故障消除。 

4结束语 

通过对此次故障的分析及排除，总结以下几点经验以供后 

续排故参考： 

1)机上故障出现后，应第一时间赶到现场，详细记清楚 

故障的现象及特征以利于排故。 

2)排故前应详细了解系统工作原理，信号格式及信号通 

路 。 

3)根据原理认真分析故障，将故障分类，利用排除法将 

故障定位并排除。 

4)进一步完善试验室测试环境平台建设，尽可能的与机 

上环境相同，以利于及时发现机上故障，缩短排故周期。 
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本文设计的石油化工生产实时数据库系统已在东明石化成 

功应用。实际运行证明，该系统集生产现场数据采集、监控和 

生产调度管理功能于一体，实现了数据的实时采集、实时传送 

和信息网络的无缝连接；使石油化工生产的全过程可控，实现 

自动采集、瞬时监控、实时管理；给出企业生产及能源消耗的 

总体状况，为企业决策提供了科学依据。 
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