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Для оптимизации числа диагностических параметров, необходимых 

для оценки технического состояния гидропривода мобильных машин, сле-

дует отдавать предпочтение тем параметрам, которые имеют наибольшую 

диагностическую ценность, позволяют обнаружить неисправность на самых 

ранних стадиях их развития и которые удобно определять, измерять и обра-

батывать в процессе анализа. При этом выбор и оптимизация диагностиче-

ских признаков зависит от применяемого метода диагностики и является 

достаточно сложной задачей [1].  

При выборе диагностических параметров для оценки технического со-

стояния гидропривода следует учитывать однозначность связи параметра с 

состоянием объекта диагностирования.  

Выбор диагностических параметров производят разными способами. В 

качестве обобщенных диагностических параметров чаще всего используют 

параметры технического состояния сборочной единицы или машины в це-

лом, значения которых регламентированы технической документацией на 

данный объект. Например, обобщенным диагностическим параметром 

насоса гидравлического привода может быть значение полного КПД или 

коэффициента подачи. Допустимые и предельные значения этих парамет-

ров приводятся в паспортах насосов. В случае отсутствия данных о пре-

дельно допустимых значениях гидроаппаратов либо гидромашин, необхо-

димо провести комплекс научных исследований по установлению необхо-

димых значений. 

При выборе из нескольких параметров учитывают информативность  

(т. е. насколько полно выбранный параметр характеризует состояние объек-

та диагностирования), а также сложность их измерения. 

 
СПИСОК ЛИТЕРАТУРЫ 

 

1. Богдан, Н. В. Техническая диагностика гидросистем: Научное издание / 

Н. В. Богдан, М. И. Жилевич, Л. Г.Красневский. – Минск : Белавтотракторострое-

ние, 2000. – 120 с. 

  

99 
 

УДК 621.791 
СОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ СИСТЕМЫ ПОДГОТОВКИ СВАРЩИКОВ С 
ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ СОВРЕМЕННЫХ СВАРОЧНЫХ ТРЕНАЖЕРОВ 

 

М. В. МЕЛЬНИК 
Учреждение образования 

«МОЗЫРСКИЙ ГОСУДАРСТВЕННЫЙ ПЕДАГОГИЧЕСКИЙ  
УНИВЕРСИТЕТ им. И. П. Шамякина» 

Мозырь, Беларусь 
 
Использование сварочных тренажеров при подготовке обучающихся по 

рабочей профессии сварка, позволяет: 
– повысить производительность и качество обучения, снизить расходы 

на обучение; 
– ускорить время обучения и подготовки специалистов в области свар-

ки в соответствии с международными стандартами качества; 
– снизить загрязнение окружающей среды, затраты на материалы и 

электроэнергию. 
В результате проведения анализа 5 марок сварочных тренажеров        

(табл. 1): Fronius Virtual Welding, тренажер сварщика для обучения электро-
сварщиков дуговым способом сварки ТСДС-06М, дуговой тренажер сварщи-
ка ДТС-02, малоамперный дуговой тренажер сварщика МДТС-05М, Lincoln 
Electric VRTEX 360, сравним основные характеристики на предмет соответ-
ствия их применению в системе обучения. 

 

Табл. 1. Основные сравнительные характеристики сварочных тренажеров 
 

Характеристики 
тренажера 

Марка тренажера 

ДТС-02 МДТС-05М ТСДС-06М 
Fronius 
Virtual 
Welding 

Lincoln 
Electric 
VRTEX 360 

Стоимость  
(бел. р.) 

12671670 141204000  374100000 889700000 

Вид сварки ММА, 
МИГ/МАГ,
ТИГ 

ММА, 
МИГ/МАГ, 
ТИГ 

ММА, ТИГ МИГ/МАГ 
ММА, 
МИГ/МАГ, 
ТИГ 

Оборудование Спец. и 
применяе-
мое в про-
мышленно-
сти 

Спец. и при-
меняемое в 
промышлен-
ности 

Программа 
для ПК 

Спец. уста-
новка 

Спец. уста-
новка 

Мобильность  – /+ – /+ + – – 
Производитель Россия Россия Украина Австрия США 

 

Сварочные тренажеры, являются лишь имитаторами, поэтому применять 
их целесообразно, только совместно с классическим способом обучения. В 
сварочные тренажеры необходимо добавить теоретический курс обучения в 
виде мультимедиа (показать, как происходит процесс сварки, правильное 
формирование сварного шва, металлургические процессы при сварке, особен-
ности поведения сварочной ванны, существующие дефекты), это позволит 
снизить затраты, повысить качество подготовки специалиста, а также, со-
кратить время на обучение.  




