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Пщвищення якосп компресорно! техники 
на основ1 розробки системи лопстично! 
пщтримки

У  стопит розглянупй прогресивш методы, збору т о анолхзу шформаци про выходи з  ладу продукца маисинобудування, що 
подходить па тдприемства-виробники у виглядг рекламаций. Запропонованг рекомендаца ьцодо впровадження на тдприемстеах- 
виробниках компресорноГ техшки системи логгстиншл тдтримки.
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В  статье рассмотрены прогрессивные методы сбора и анализа информации о выходах из строя продукции машиностроения, 
поступающей на предприятия-производители в виде рекламаций. Предлаженны рекомендации по внедрению на предприятиях- 
производителях компрессорной техники системы логистической поддержки.
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Р
О З В И Т О К  В 1 ТЧ И ЗН Я Н 01  Г ф О -

мисловост1, 1 зокрема 
МаШИН0буД1ВН01 галу31, 

в умовах ШВИДКО М1НЛИВИХ вимог 
ринкових вщносин та глобал1заци 
св1тово1 економши вимагае розроб
ки комплексно! програми щлеспря- 
мованих заход1в, що шдвищують 
конкурентоспроможнють виго- 
товлено! продукци. Конкурентна 
перевага, яка визначае стан пщ- 
приемства на ринку, полягае або в 
здатносп розробляти, виготовляти 
1 продавати продукщю з меншими 
витратами, шж конкуренти за ш- 
ших р1вних умов, або в здатносн 
забезпечити покупця ушкальною 
1 большою Ц1НШСТЮ у ВИГЛЯД1 ново! 
якосп товару, особливих спожив- 
чих властивостей та сервюного об- 
слуговування.

Для досягнення ще! мети не- 
обхщно враховувати вплив безл1Ч1 
чиннишв, таких як: розвиток га- 
лузевих товарних ринюв; р1вень 
впровадження нових технологш 1 
засоб1в пращ; пропорцшнють ЗМ1- 
ни цш на вс1 види ресурав, що 
використовуються у виробництв1, 
1 кшцево! машинобудавно! продук
ци; р1вень шфляцц; необхщшсть 
коопераци; економ1чний потенщал 
самих шдприемств 1 ефектившсть 
його використання; можливосн

пщприемств до пщвищення р1вня 
самофшансування свого розвитку 1 
багато шших.

Методи 1 програмш засоби уп- 
равлшня даними про вир1б (РБМ) 
вщпрають системоутворюючу роль 
в штегрованому шформащйному 
середовищД (1ВС) пщприемства, 
забезпечуючи зб1р 1 збери-ання ра- 
щонально структурованих даних 
про конструкщю виробу, технологи 
його виготовлення та експлуатаци, 
а також про ресурсн, що необхщш 
для здшснення процегав, 1 надання 
ще! шформаци шшим автоматизо- 
ваним системам. Як правило, ро
бота щодо забезпечення конкурен- 
тоспроможносн на пщприемств1 
оргашзовуеться вщповщно до ви
мог м1жнародних стандарнв 180 1 

охоплюе вс1 стади життевого циклу 
виробу (ЖЦВ).

ЗвОрОТНШ З В ’Я З О К  М 1Ж  С ТЭ Д 1Я -

ми проектування, виготовлення та 
експлуатаци - невщ’емна частина 
робгт 13 забезпечення надшносн 
компресорного обладнання (КО). 
Оргашзащя зворотного зв’язку 
здшснюеться на основ1 регламенто- 
вано! нормативно - техшчно! доку- 
ментаци «Система збору та обробки 
шформаци про надШшсть (СЗОШ)», 
з урахуванням вимог мнжнародного 
стандарту Д СТУ180 9004 «Загальне

кергвництво яшстю й елементи сис
теми Я К О С Т1. Кер1ВН1 В К а 3 1 В К И ».

Для збору й обробки шформаци 
про надшшсть можуть використо- 
вуватися таш форми:

-  первинш повщомлення про 
надШшсть виробу та комплектую- 
чих вироб!в (КВ);

-  узагальнеш повщомлення про 
надайшсть виробу та КВ;

-  пщсумков1 повщомлення про 
надшнють виробу та КВ.

Форми первинних 1 узагальне- 
них повщомлень про надшшсть ви
робу та КВ призначеш для запису 1 
передач! первинно! шформаци про 
надшшсть при випробуваннях та 
експлуатаци виробгв 1 КВ.

До первинних форм вщносять:
-  рекламац1Йний акт;
-  вщривш талони на гарантш- 

не обслуговування та ремонт;
-  акт анал1зу вщмов КВ;
-  протокол випробування ви- 

роб1в на надайшсть.
В даний час особливе значен

ия набувае шформацшна штегро- 
вана лопстична пщтримка (1ЛП), 
що дозволяе на ВС1Х етапах ЖЦВ 
ефективно керувати формуванням 
та виконанням замовлень. Анализ 
лопстично! пщтримки (АЛП) - най- 
важливший елемент 1ЛП, який 
починають на стада! визначення



вимог до виробу (НДР, розробка 
проекту) 1 продовжують до завер
шения його використання (зняття 
з виробнидтва). Останне необхщно 
для оцднки правильности результанв 
ААП та накопичення статистичного 
матергалу, яка е основою аналгзу 
нових проекнв. Процес ААП носить 
гтеративний характер: на кожному 
наступному еташ уточнюються 1 

розвиваються результаты поперед- 
нього етапу [1].

ААП сучасно! компресорно! тех- 
шки е актуальным для пщвищен- 
ня Н якост1 та мш1м1зацп вартост1 
життевого циклу при забезпеченш 
В1ДПОВЩНОСТ1 вимогам м1жнарод- 
них стандарт1в замовнишв. Таке 
дослщження вимагае учасп бага- 
тьох фах1вц1в высоко! квал1ф1кацп: 
шженер1в-анал1тик1в, конструк- 
тор1в, розраховувач1в, фах1вщв з 
надшносп, з оргашзацп експлуата- 
цп та обслуговування, з оргашзацп 
та проведения випробувань, з охо- 
рони навколишнього середовища, 
еКОНОМ1СТ1В 1 т.д.

Для виконання ААП необхщно 
попередньо виконати структурный 
1 функциональный анализ компре- 
сорного устаткування, тобто розро- 
бити його лопстичну структуру 
(АС), лопстичну структуру функцп 
(ЛСФ) 1 встановити взаемозв’язки
М 1Ж  Н И М И .

Постановка завдання. Ком- 
пресорне обладнання е складною 
техшчною системою (СТО) [1]:

-  компресор -  енергетична ма
шина або пристрш для пщвищен- 
ня тиску 1 перемпцення газу або !х 
сумппей (робочого середовища);

-  компресорний агрегат -  ком
пресор (або компресори) з приво
дом;

-  компресорна установка 
-  компресорний агрегат з додатко- 
вими системами, що забезпечують 
його роботу;

-  компресорна станщя -  ком
плекс, що включае в себе одну або 
бслыне компресорних установок, 
буд1вл1, в якш вони розмпцеш, шага, 
кузов, платформу, навю, систему 
управлшня 1 необхщне допом1жне 
обладнання.

У склад1 СТС в загальному ви- 
падку можуть бути вцщлеш три 
р1знорщних компонента [1]: -  ком
плекс техшчних засоб1в (КТЗ), про- 
грамне забезпечення (ПЗ) 1 опера
тивный персонал (ОП).

Пщ комплексом техшчних за- 
соб1в КО розум1еться сукупшсть тех
шчних пристропз, взаемопов’язаних

М 1Ж  собою для пщвищення тиску 
1 перемпцення газу або !х сум1шей 
(робочого середовища). КТЗ КО 
класиф1кують залежно вщ сфери 
застосування.

Програмне забезпечення КО 
представляе собою сукупшсть про- 
грам (програмних засобгв), що ви- 
користовуються в склад1 системи в 
процега И функцюнування. Вга еле- 
менти ПЗ (кошти, програми) подгля- 
ються на групи за ознакою !х учасп 
у виконанш не!' чи 1ншо1 функцп, 
в реал1заци яко! бере участь ПЗ. В 
результат! утворюються функцю- 
нальш пщсистеми ПЗ (ФППЗ). Пщ 
функщею ПО розум1еться управ
лшня конкретными техшчними за- 
собами КО. ФППЗ можуть мати р1з- 
ну значимють для функцюнування 
КО в щлому 1, вщповщно, характе- 
ризуватися р1зним р1внем вимог. У 
багатофункцюнально! систем! КО 
ПЗ може брати участь у реал1заци 
К 1ЛБ КО Х функцш. При цьому у вико- 
нанн1 Я К О Ю Ь  ОДН1С1 функцп можуть 
брати участь не вга програми , що 
входять до складу ПЗ.

Пщ оперативным персоналом 
розум1ють категор1ю пращвнишв, 
як! безпосередньо впливають на ор
ганы управлшня КО, мають право 
експлуатацшного обслуговування 
та виконання оперативных переми- 
кань на обладнанш.

Основным завданням ОП в про
цега функцюнування КО вважаеть-

ся виконання певно!, заздалегщь 
задано! процедуры (послщовноеи 
операцш) при виникненш певних 
умов (задано! ситуацп). У виконан- 
ш процедуры можуть брати участь 
один або шлька оператор1в. Якють 
виконання ОП задано! процедуры 
визначаеться рядом вимог (вимо-
Г И  Т О Ч Н О С Т 1 , Ш В И Д К О Д И , П О С Л 1Д О В -

ност1 виконання операщй тощо). 
Найб1лын частим видом порушен- 
ня нормального функщонування 
ОП е помилка у виконанш задано! 
процедуры, яка проявляеться в 
невиконанш одше! або деюлькох 
вимог до якост1 процесу експлуа- 
тацп КО.

Зазначеш три компоненты 
впливають на ефективнють ви
користання за призначенням 
КО не гзольовано, а в тюному 
взаемозв’язку один з одним. Це 
виражаеться в можливоеп одно
го коригувати двома шшими для 
ефективносп реал1зацп його фун
кцш. М1ж компонентами Д1ють 
просторово-часов1 вщносини.

У зв’язку з тим, що системи е 
багатофункщональними 1 викону- 
ван1 НИМИ функцп можуть 1СТОТНО 
вщр1знятися, при розгляд! багать- 
ох питань використовуеться фун
кцюнальний пщхщ (рис. 1).

При цьому для розгляду питань 
щодо якоюь (/ -!) функцп 31 складу 
вс1х елеменпв вид1ляеться трупа 
техшчних, програмних 1 ергатич-

Рис. 1. Сема загалъноХ структуры дерева АСФ
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них елеменпв, що беруть участь у 
виконанш ще1 функцй.

Ця трупа елеменпв утворюе ,]'-у 
функцюнальну пщсистему [/-а ФП 
або ФЦ/) розглянутого КО. Саме ця 
ФЦ/ пщлягае анал1зу при розгляд1 
характеристик КО щодо реауйзова- 
но1 ним 7-й функцй.

До складу ФЦ/ (як 1 до складу КО 
в щлому) у загальному випадку вхо- 
дять три компоненти -  групи, що 
беруть участь у реалтзацп функ- 
цп:

-  техшчних засоб1в (/-а функ- 
щональна пщсистема КТО - ФПКТ-
с /);

-  програмних засоб1в (/-а функ
циональна пщсистема ПЗ - ФПП37);

-  ергатичних засоб1в (/-а функ- 
щональна пщсистема ОП - ФПОЦ/).

За ознакою учасп у виконанш 
деяко'! функцп видьляються фун- 
кцюнальш пщсистеми з шформа- 
щйними ознаками - шформацшш 
пщсистеми 1 т.д. Анал1з функцю- 
нування КО 1стотно спрощуеться, 
якщо його структура побудована 
так, що вид1лен1 за функцюналь- 
ними 1 конструктивними ознаками 
пщсистеми збшаються.

Опис надшносп багатофунк- 
цюнально! системи проводиться по 
кожнш функцй (по кожнш ФП) ок- 
ремо. Рпыення завдання проектно! 
ощнки надшносп системи, що мае 
N функцш, зводиться до И-крат- 
ного повторения виргшення бтльш 
приватного завдання одше! систе
ми ФП.

Важливе методичне питания -  
виб1р глибини декомпозицп. Юль- 
юсть р1вн1в розукрупнення в за
гальному випадку не обмежена, але 
створювати занадто багато р1вшв 
не рекомендуеться [3], так як це ут
руднить анамз. Елементи вс1х р1в- 
н1в розукрупнення носять загальну 
назву - елемент лоистично! струк- 
тури функцп (ЛСФ).

Згщно ГОСТ 27.310-95 анал1з
ВИД1В 1 НаСЛ1ДК1В В1ДМОВ (АВНВ) 
формаДзований. Контрольована 
процедура яшсного анаДзу проекту 
полягае у вщцленш на деякому р1в- 
н1 роззгкрзгпнення його структури 
можливих (спостережуваних) вщ- 
мов р13ного виду, в простежуванш 
причинно-наслщкових зв’язюв, що 
обумовлюють !х виникнення, 1 мож
ливих (спостережуваних) наслщ- 
к1в цих вщмов на даному 1 вищих 
р1внях, а також - в яшснш оцшщ 
1 ранжируванн1 вщмов по тяжкоси 
!х насладив. Процедура АВНВ, що 
доповнена ощнками показнишв

критичност1 анал1зованих вщмов, 
отримала назву АВНКВ - анал1з 
В И Д 1В , наслщюв 1 критичност1 вщ
мов. АВНКВ е невщ’емною части- 
ною АЛП вироб1в 1 служить основ- 
ним джерелом вихщних даних для 
б1лыыост1 завдань АЛП. 3 шшого 
боку, АВНКВ може служити додат- 
ковим 1нструментом для фах1вщв з 
надшносп та безпечносп готового 
виробу 1 його систем.

На стадп функщонального 
анал1зу предметом АВНКВ е ЛСФ 1 
фЗгнкщональн1 вщмови. На другш 
стадп АЛП предметом анал1зу е АС 
КО 1 вщмови И елеменпв, а також 
зм1шана структура, що отримана 
п1сля встановлення зв’язюв м1ж 
елементами ЛСФ 1 АС КО. Нижнш 
р1вень розукрупнення АС КО, який 
розглядаеться в АВНКВ, як прави
ло, вибираеться, виходячи з того, 
що необхщно проанал1зувати вс1 
елементи, яю пщлягають обслуго- 
взшанню, для чого будуть потргбш 
запасн1 частини та ш п  ресурси на 
розглянутих р1внях обслуговзшання. 
Загальна структура АС приведена 
на рис. 2.

Метою дослйжень в данш ро
бот! е розробка методологи забез- 
печення якост1 компресорного об- 
ладнання на основ! використання 
функщонального пщходу 1 моделей 
Л О И С Т И Ч Н 0 1  структури функцш.

Результати дослщжень. Побу- 
дову ЛСФ для КО наведено на при

клад! масляно! системи гвинтових 
компресорних установок (КУ) з елек- 
тричним приводом (рис. 3).

Нижнш анал1зований р1вень де- 
композицп - це р1вень, до якого буде 
проводитися анал13 КО. Наприклад, 
при укрупненому анал1з! нижн1м 
може бути обраний р1вень агрегапв 
/ основних вузл1в КО (ЬК11). Однаку 
цьому випадку не можна описати 1 
проанал13зшати причини вщмов аг
регапв та !х складових на нижньому 
Р1ВН1 декомпозицп. Такий пщхщ до- 
цтльний для покупних комплектую- 
чих вироб1в (ПКВ), що замшюються 
Ц1ЛКОМ (ЬК11) 1 пщлягають списанию 
або вщновленню силами пщпри- 
емства виробника. Для агрегапв / 
вузл1в, яю передбачаеться вщнов- 
лювати силами замовника, повинен 
проводитися бтльш глибокий анал13, 
що дозволяе виявити 1 описати при
чини вщмов агрегапв (ЫШ), аж до 
замшних комплектуючих (8К11), що 
не пщлягають подальшому розук- 
рзгпненню / вщновленню.

Наявшсть у ФПС трьох компо- 
ненпв (окремих пщсистем - ФПКТС, 
ФППЗ 1 ФПОП), вщмови (помилки) 
кожного з яких можуть викликати 
вщмову ФП в ц1лому, зумовлюе таль
ка вид1в вщмов. Компоненти ФП, в 
загальному випадку, впливають на 
загальну над!йн1сть КО в псному 
взаемозв’язку один з одним.

Для КО, з огляду анал1зу рекла- 
мащй, що надходять у гаранпйний

Рис. 2. Загальна структура дерева логгстичног структури
виробу



Рис. 3. ЛСФ для КУ на прикладг масляног системы

термш експлуатацп, запропонова- 
на наступна класифшащя вид1в 
вщмови:

-  категор1я 1 -  критична вщ- 
мова (призведе до катастроф1чних 
наслщюв 1 до великих втрат при 
експлуатацп);

-  категорш 2 -  дуже серйозна 
вщмова (призведе до втрати пра- 
цездатного стану 1 буде помгчена 
споживачем, що обов’язково при
зведе до подач1 рекламацп);

-  категорш 3 -  серйозна вщмо
ва (значно знизить надшшсть КО, 
найвгрогщшше буде помгчена спо
живачем 1 може викликати подачу 
рекламацп);

-  категорш 4 -  поргвняно
серйозна вщмова (може призвести 
до зниження надшносп КО, най- 
вгрогщнгше буде помгчена спожи
вачем, е ймовгрнгсть подачг рекла
мацп);

-  категоргя 5 -  незначна вщмо
ва (не знизить надшносп, швидше 
за все не буде помгчена спожива
чем 1 не викличе подачг реклама- 
цй). До даног категорй також мож- 
на вщнести вщмови, яю виникли 
у зв’язку з не проведениям регла- 
ментних робгт (ТО, ТЕ1 1 т.д.).

Класифгкацгя включае виб1р 
ргзних категорш тяжкосн наслщ- 
юв вщмови (КТПО), яю будуть ви- 
користовуватися в процесг аналгзу, 
та визначення критерия вщне-

сення вщмов до зазначених кате
горш.

Приклад побудови АС для КО 
на прикладг масляног системи 
гвинтових КУ з електричним при
водом наведено на рис. 4.

Таким чином, для проведения 
АВНКВ ргзних елементгв КО може 
бути обраний ргзний ргвень деком- 
позицп в залежностг вщ типу еле- 
мента та особливостей його обслу- 
говування у замовника. Вся увага 
в процесг АВНКВ зосереджена на 
елементах, потенцшно найбглып 
критичних для надшносп КО.

У свою чергу АВНКВ можна 
роздглити на два етапи, яю ви-
К О Н у Ю Т Ь С Я  П О С Л Щ О В Н О  Н а  К О Ж Н 1 Й

стадп розробки:

1. Аналгз видгв та наслщюв вщ
мов (АВНВ).

2. Яюсний 1 юльюсний аналгз 
критичностг (АК).

Яюсний аналгз критичносн ви- 
конуеться, як правило, на раннгх 
С ТЭ Д 1Я Х  розробки, К О Л И  К О Н С Т р уК Ц 1 Я  

виробгв ще не повнгстю визначена 1 
немае юльюсних дан их про надш
шсть всгх комплектуючих виробгв. 
Для виконання цього виду аналгзу 
кожному виду вщмови необхщно 
призначити яюсний параметр, що 
характеризуе ймовгрнгсть його ви- 
никнення - ргвень ймовгрностг ви- 
никнення (табл. 1).

Процедура яюсного аналгзу 
критичности полягае у призначенш 
видгв вщмов прюритетгв коригу- 
вальних 1 компенсуючих дгй залеж- 
но вщ КТПВ (категорй тяжкосн на
слщюв вщмови) 1 ОЧ1КуваНОГО р1ВНЯ 
ЙМОВгрНОСН виникнення вщмови. 
Для цього види вщмов розподгля- 
ються по матрищ критичности, на 
горизонтальшй осг яког вщкладен1 
значения КТПВ, а на вертикаль- 
нш - ргвнг ймовгрностг виникнення 
вщмови (рис. 5). Залежно вщ того, 
в яку область матрищ критичносн 
потрапляе вид вщмови, йому при- 
значаеться вщповщний прюритет 
коригувальних 1 компенсуючих дш 
(табл. 2).

Для дослщження були обранг 
компресорнг установки з електрич
ним двигуном (ЕД) 1 гвинтовим мо
дулем (компресорним блоком (КБ)), 
робоче середовище - повгтря.

За запропонованою вище кла- 
сифгкацгею видгв вщмов (несправ- 
ностей, недолгюв) для КО, побудо- 
ваног на пщставг аналгзу отриманих 
рекламацш у гарантшний термш 
експлуатацп, аналгзуемо 1 розподг- 
ляемо по категоргях критичносн 
можливг вщмови КО:

-  категоргя 1 -  вихщ з ладу (за-
клинювання) КБ, обрив однгег з об-

Таблиця 1. Ргвень ймовгрностг виникнення в1дмови

Р1вень ЙМОВ1рНОСТ1 

виникнення вщмови Опис

А Часта вщмова (Ч)

в Помгрно вгрогщна вщмова (ПВ)

с Малоймовгрна вщмова (МВ)

о Вкрай малоймовгрна вщмова (ВМВ)

Е Практично неймовгрниа вщмова (ПНВ)

Компрессорное о энергетическое мзшинестрвеиие
№ 2  (281 июнь 2012



Рис. 4. АС для КУ на прикладг масляног системы

шипниюв ГЕД, трщини маслопро- 
вод1в, виходи з ладу теплових реле, 
виходи з ладу запобЬкного клапана 
також псщпбна оцшка необхщ- 
НОСТ1 розробки засоб1в контролю, 
сигнал1зацп 1 компенсацп вщмови. 
Може знадобитися змша конструк
цп (замша) вузла або детал1 з ме
тою пщвищення надшносн всього 
виробу. Таю функцп як: дефекта 
фарбування, некомплект постав
ки 1 яюсть клапашв мппмального 
таску перебувають в нормь Засо- 
би контролю за даними функщя- 
ми пдабраш в1рно 1 не потребують 
суттевих змш.

Найбщын «проблемним» вузлом, 
за результатами дослвджень, е го- 
ловний електродвигун. Це означав, 
що при проектуванш КУ (КС) пщ- 
приемство-виробник мае ретельно 
проанал1зувати ринок виробниюв 
даних виробгв. Службою матергаль- 
но-техшчного забезпечення (МТЗ)

Таблиця 2. КласифгкацН елементЬв за пргоритетами 
коригувалъних I компенсуючих дгй

Прюритет Рекомендадп

1

Для таких функцШ / елеменнв необхщно передбачити засоби 
контролю, сигналгзацп 1 компенсадн вщмови. Щ елементи повинш 
розглядатися як першочергов1 кандидати на змшу конструкцп 
(зам1ну) з метою пщвищення надшносн всього виробу.

2
Потргбна оцшка необхщносн розробки засобгв контролю, сигналГ 
згщп 1 компенсацп вщмови. Може знадобитися змша конструкцп 
(замша) з метою пщвищення надшносн всього виробу.

3 Не розглядаеться як кандидат на доопрацювання / зам1ну.

моток ЕД, точковий пробш обмотки 
ЕД;

-  категоргя 2- вихщ з ладу 
радгатора блоку охолодження мас
ла (БОМ), вихщ з ладу пщшипниюв 
головного електродвигуна (ГЕД), 
вигоряння В И В 1 Д Н И Х  К1НЦ1В обмОТ- 
ки статора ЕД в клемнш коробщ , 
вихщ з ладу ЕД БОМ;

-  категор1я 3 -  вихщ з ладу ма- 
пстральних маслопровод1в КУ (тр1- 
щина, розрив), вихщ з ладу затрно! 
або сигнал1зуючо1 арматури, вихщ з 
ладу контролера КУ;

-  категор1я 4 -  вихщ з ладу еле- 
менДв КВП 1 А;

-  категор1я 5 -  некомплект пос
тавки, дефекта фарбування, де
фекта упаковки.

Тому що для виконання яюс- 
ного анализу кожному виду вщ
мови необхщно призначити яюс- 
ний параметр, який характеризуе 
ймов1рн1сть його виникнення - р1- 
вень ймов1рност1 виникнення, але 
вщомост1 щодо к1лькост1 отрима- 
них рекламащй являють собою ко- 
мерцшну таемнидю пщприемства, 
значения наведен! нижче в табл. 3 
носять розрахунково -  згмовний ха
рактер.

На пщстав1 призначених кате- 
ГОр1Й критичносп 1 р1ВН1В ЙМОВ1р- 
ност1 виникнення вщмови будуемо 
матрицю критичност1 для яюсного 
анал1зу.

Залежно вщ того, в яку зону 
(рис. 5) матриц! критичносп пот- 
рапляе дослщжуваний вид дефек
ту, за прюритетами важливосн

йому призначаються коригувальн1 
та компенсуюч1 дп.

Як видно з табл. 3, таю види 
В1Д М О В  як: точковий проб1й обмот
ки ГЕД, обрив обмотки ГЕД, за- 
клинювання КБ, негерметичн1сть 
охолоджувача мастила вимагають 
звернути на себе особливу увагу. 
Для таких функд1й / елеменнв не
обхщно передбачити засоби кон
тролю, сигнал1зацп 1 компенсацп 
вщмови. Дефектоутворюч1 вузли 
(детал1) повинн1 розглядатися як 
першочергов1 кандидата на зм1- 
ну конструкцп (замшу) з метою 
пщвищення надшносн всього ви
робу. Для таких вид1в вщмов як: 
вигоряння вивщних юнц1в обмот- 
ки статора ГЕД, виходи з ладу пщ-

пщприемства, згщно з вимогами 
ДСТУ 180 9001, повинна вестися 
оцшка постачальниюв електро- 
двигушв та 1х вщбгр. Для прийман- 
ня дано1 продукцп на пщприемств1 
варто розробити методику вхщно- 
го контролю, яка зможе в повно- 
му обсяз1 забезпечити попадания 
у виробництво яюсних виробгв. У 
продукцп, що розробляеться або 
наявно! у виробництв1, необх1дно 
передбачити, або розробити, нов1 
засоби сигналгзацп 1 захисту. У ек- 
сплуатац1йн1й документацп на КО 
прописати вимоги до обслугову- 
вання та експлуатацп даного типу 
вузла. Розробити 1 встановити пе- 
рел1к роб1т з техн1чного обслугову- 
вання (ТО) головного електродви-



Таблица 3. Пеень ймое1рност1 еиникнення е!дмое (подач! 
рекламац1г)

Опис виходу з ладу (несправност1, Кзлыасть випадк1в Квень ймовгрносп
нестач!) виникнення виникнення

Виходи з ладу ЕД

Точковий пробш обмотки 4 В

обрив обмотки 4 В

Вигорання В ИВ 1Д НИХ КШЦ1В обмотки
статора

2 Б

Вихщ з ладу гпдшипника 2 В

Выходи з ладу КВ

Заклинювання КБ 4 В

Виходи з ладу БОМ

Негерметичшсть охолоджувача нас
тила (покупного)

14 А

Теж саме гласного виробництва 4 В

Виходи з  ладу мяяЛстралъних маслопроводы

Тр]щина маслопровода 3 С

Виходи з ладу елеменпв КВП1А

Вихщ з ладу контролера 1 Б

Виходи з ладу теплових реле 7 А

Виходи э ладу запйршп та сигнал1эуючо1 арматуры

Вихщ з ладу клапана мипмального 
тиску

1 Б

Вихщ з ладу эапобганого клапана 3 С

Тнтгп виходи з ладу, недолгки

Дефекти фарбування 4 В

Некомплект поставки 2 В

Р1вень ймов1рност1 
виникнення в!дмови

А

У  У

в __________ Ш
с у -х_____ ( 2 ;______
р

Е ТЗ)
4 3 2 1 кптв

Рис. 5. Матрица критичност! для якЪвного анализу
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хуна в склад! КО, для можливосп 
збьльшення терм1ну його служб и.

Внсновкя
Використання штегровано! ло- 

пстично'1 шдтримка (1ЛП) та и шс- 
трументш дозволяе на всах етапах 
ЖЦВ ефективно керувати форму- 
ванням та виконанням замовлень. 
Наведений метод ощнки якосп не 
потребуе значних фшансових вкла- 
день, а тому може використовува- 
тись не Т1льки на пщприемствах, 
яю  спещал13ован1 на компресоро- 
будуванш, а й у  вс!й машинобудав- 
Н1Й галу31 в щлому.

Результаты, що отримаш за до- 
помогою АВНКВ, можуть викорис- 
товуватись як техтчними служба
ми пщприемств - виробниюв (для 
корехувань технолопчних процес1в 
виготовлення продукци та методов 
оцшки и якосп в процес! виробниц- 
тва; анализу працездатносп продук
ций и деталей та вузлав; виявлення 
найслабкзших елементш конструк- 
ди, тохцо) так 1 службами МТЗ (для 
оцшки постачальнигав комплекту- 
ючих), економхчними тдроздолами
(для ОЦШКИ еК0Н0М1ЧН01 ДОЩЛЬНОСТ! 
використання тих чи шших комп- 
лектуючих; розрахунгав затрат, яга 
витрачеш на гаранпйне обслугову- 
вання, шше).
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