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ЗДІЙСНЕННЯ ДІАГНОСТИКИ ОБЛАДНАННЯ У НАВЧАЛЬНОМУ ПРОЦЕСІ 

Збільшення частки малих підприємств в структурі економіки України обумовлює 
необхідність змін також і в організації обслуговування і ремонту технологічного 
обладнання. Замість використовуваної раніше великими державними підприємствами так 
званої системи планово-запобіжних ремонтів (ПЗР) (повна назва „Єдина система планово-
запобіжних ремонтів і раціональної експлуатації устаткування машинобудівних 
підприємств“), дотримання якої контролювалось галузевими міністерствами [1], зараз 
набувають більшого поширення системи обслуговування, що ґрунтуються на результатах 
діагностичного контролю. Останнім часом з’явилась навіть нова назва для такого підходу: 
„Предикативна аналітика“. 

У всіх випадках діагностування спрямоване на визначення наявного на момент 
діагностики „ресурсу“ як машини в цілому, так і окремих її вузлів і деталей. Методики і 
засоби діагностування розглядаються багатьма авторами, наприклад, викладені в 
навчальному посібнику авторів А. Н. Гавриліна та Б. Б. Мойзеса [2]. 

Найбільш інформативним методом неруйнівного контролю є вібродіагностика при умові 
використання достатньої кількості датчиків і правильному виборі місць їх розташування. 
Відповідно до кількості використовуваних датчиків необхідно мати і підсилюючу та 
реєструючу апаратуру з необхідною кількістю незалежних каналів. Якщо враховувати 
умови навчального закладу то одержання такого комплекту апаратури майже неможливе. 
Тому більш реальним варіантом діагностування буде використання сигналу акустичної 
емісії. Запис сигналу можна здійснити, використовуючи більш доступний прилад – 
вимірювач шуму і вібрації (ВШВ). 

Але ж одержанням такого запису питання не вирішується. Необхідно одержати 
спектрограму запису акустичної емісії машини і порівняти її з розрахунковими частотами 
коливань, що можуть генеруватись ланками кінематичного ланцюга при роботі. Цього теж 
недостатньо. Знову потрібно здійснити порівняння – але з чим? Тобто потрібно мати 
еталонний запис. У повному розумінні такий запис не можливий – кожна машина має 
індивідуальні особливості. Отже потрібно створювати базу з періодичних записів 
«вібраційних портретів» кожної машини і відслідковувати зміни в амплітудах піків на 
спектрограмах. Порівняння дозволить зробити висновок про зміни в стані окремих деталей 
машини, а збільшення амплітуд в окремих полосах спектра буде свідоцтвом збільшення 
зносу деталей і підставою для перевірки їх стану. 

Для потреб навчального процесу завдання може бути сформульоване інакше, наприклад, 
визначити частоту обертання шпинделя верстата, при якій було здійснено запис файлу, 
наданого для аналізу. 
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