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Техническая диагностика в последнее время приобретает особую актуальность в связи с достижением предельных 

значений ресурсных параметров машин и оборудования. Для оценки технического состояния значительного числа про-

мышленных объектов и оборудования успешно применяется вибродиагностика. В системах вибродиагностики применяются 

первичные вибропреобразователи, размещаемые на объекте, при этом измеряется ускорение и анализируется его огиба-

ющая. 

Для автоматического определения дефектов методом огибающей необходимо знать кинематическую 

схему оборудования и параметры элементов (для подшипников качения — это количество тел качения, диа-

метр сепаратора, диаметр внешнего и внутреннего кольца). Также необходима частота вращения вала. В 

качестве примера будет рассмотрен подшипник качения 6213 производства SKF.  

Сигнал виброускорения снятый с нагруженного дефектного оборудования отфильтруем полосовым 

фильтром в полосе от 500 до 10000 Гц. Затем после преобразования Гильберта и операции взятия по моду-

лю получаем спектр огибающей сигнала через быстрое преобразование Фурье. 

Спектр полученного сигнала представлен на рисунке 1: 

 
Рисунок 1. – Спектр сигнала с дефектного подшипника качения 

На рисунке 1 представлен дефект раковин, сколов на телах качения. Шаблон в спектре огибающей 

имеет вид k*BSF±m*FTF, данный шаблон был представлен в источнике 2, где BSF – частота вращения тел 

качения, FTF – частота вращения сепаратора. Таким образом данный шаблон совпадает со спектром сигна-

ла. 

На рисунке 2 представлен подшипник с дефектом сигнал с которого мы получили ранее 

  
Рисунок 2. – Дефектный подшипник качения 

Таким образом для автоматического обнаружения дефекта достаточно знать шаблон. Однако суще-

ствует проблема с наложением частот различных дефектов и точность параметров подшипника. Так как па-

раметры подшипников не всегда совпадают с реальными размера. 

 При достаточном количестве данных и правильности параметров можно находить дефекты в автоматическом ре-

жиме. 
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