
Секция Д. Вибродиагностика, энергосберегающие технологии… 174 

Ожидаемая годовая экономия электроэнергии от внедрения энергосберегаю-
щих технологических сушильных комплексов СКВК-50 на ОАО «Гомельпромстрой» 
составит 72,3 тыс. кВт  ч/год, или 20,2 т у. т./год.  
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На предприятиях и в энергосистемах используются различные методы техни-
ческого диагностирования маслонаполненных трансформаторов. Каждый диагно-
стический параметр позволяет выявить определенный тип дефекта или группы де-
фектов. Например, хронометрический анализ газов, растворенных в масле, 
определяет наличие частичных разрядов и локальных перегревов изоляции в магни-
топроводе и местах болтовых соединений. В свою очередь, эти дефекты (их пара-
метры) появляются под воздействием вибрации, импульсных нагрузок или высших 
гармоник. Комплексное воздействие этих факторов ускоряет процесс старения изо-
ляции. Кроме того, импульсные нагрузки приводят к ослаблению динамической 
стойкости обмоток и магнитопроводов. 

На предприятиях республики для выявления указанного дефекта применяют 
два метода [1]: измерение потерь холостого хода; измерение сопротивления корот-
кого замыкания трансформатора. Основным недостатком этих методов является не-
обходимость снятия нагрузки и отключение от сети трансформатора. В России про-
водятся исследования по решению этой проблемы на основе измерения вибрации 
бака трансформатора [2]. Как показали проведенные эксперименты на предприятии 
РУП «Гомельтранснефть Дружба», для определения динамической стойкости обмо-
ток и магнитопроводов необходимо: правильно выбрать частотный диапазон изме-
рения вибрации, определить минимальное количество реперных точек; определить 
предельное значение вибрации для дефектации. 

Как показали исследования, наиболее эффективным частотным диапазоном для 
выявления дефектов является диапазон 50–5000 Гц. На частоте 100 Гц на вибрацию 
оказывают влияние магнитострикционные процессы, которые зависят от состояния 
магнитопровода. Ослабление опрессовки обмоток и магнитопровода проявляется в 
диапазоне 1000–5000 Гц. Количество реперных точек влияет на глубину диагности-
рования. Целесообразно, чтобы их было не менее 20. Предельное значение уровня 
вибрации в настоящее время в нормативных документах не определено. Измерение 
вибрации целесообразно проводить при различных нагрузках. Как показывает опыт, 
у трансформаторов с хорошей динамической стойкостью обмоток и магнитопровода 
уровень вибрации от величины нагрузки изменяется незначительно.  

Выводы 
1. Проведенные исследования на РУП «Гомельтранснефть Дружба» показали 

эффективность метода виброконтроля бака трансформатора для контроля потерь ди-
намической стойкости обмоток и магнитопроводов. 

2. Для расшифровки спектров вибрации необходимо создавать банк данных 
спектров и банк соответствующих им дефектов. 
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Повышение эффективности автоматизированных измерительных систем и 
комплексов для научных исследований посвящено много разработок и технических 
решений. С помощью измерительных комплексов решаются многие специфические 
задачи информационного и метрологического обеспечения автоматизации производ-
ства. Повышение точности приводит к существенному техническому и экономиче-
скому результату: повышается информационная эффективность, уменьшается коли-
чество субъективных ошибок, вносимых исследователем, расширяется диапазон 
измерения, возрастает быстродействие, снижается трудоемкость выполнения изме-
рений. 

Существующие методики определения экономической эффективности измери-
тельных систем не охватывают всего многообразия полезного эффекта, вносимого 
повышением точности. Конкретные технические, эксплутационные, надежностные 
характеристики экономической эффективности автоматизированных измерительных 
комплексов порой оказываются скрытыми за такими параметрами, как коэффициент 
учета роста производительности и срока службы, доли отчислений от балансной 
стоимости на полное восстановление (реновацию). 

Известны примеры оценки экономической эффективности за счет уменьшения 
погрешности, согласно которой в качестве исходных данных берется годовой объем 
продукции и стоимость этой продукции. 

Совершенно очевидно, что уменьшение погрешности приводит к увеличению 
точности. В свою очередь повышение точности приводит к уменьшению времени 
работы по совершенствованию техники. 

Предположим, совершенствуется заданный объект техники, производится от-
работка устройств объекта, обеспечивающих изменение определенного фактора  
(например, выходного напряжения пропорционально крутящему моменту). При этом 
задается погрешность отклонения от заданного закона. Если измерение производит-
ся с помощью неточного прибора, то для установления закона изменения фактора с 
заданной точность потребуется n измерений. Если то же производить более точной 
измерительной системой, то таких измерений требуется меньше. 

Согласно предельной теоретической теории вероятности при достаточно боль-
шом числе измерений параметра погрешность измерения базовым измерительным 

прибором равна ббб n , а новой системы – ннн n , где б  и н  – по-

грешность базового и нового прибора соответственно; nб и nн – число измерений  




