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Streszczenie 

W tym opracowaniu przedstawiono wybrane problemy diagnostyki technicznej w budowie 
i eksploatacji maszyn. Omówiono steruj c  rol  diagnostyki technicznej w kszta towaniu 
i podtrzymywaniu jako ci w produkcji i eksploatacji maszyn. Na tle zada  diagnostyki technicznej 
wskazano na podstawowe wska niki poprawno ci funkcjonowania diagnostycznego systemu eksploatacji 
maszyn. Przedstawiono te  zale no ci oceniaj ce skuteczno  znanych strategii eksploatacji. 

 
S owa kluczowe: diagnostyka techniczna, system eksploatacji, efektywno  strategii. 

 
DESCRIPTORS OF DIAGNOSTIC SYSTEM IN EXPLOITATION OF MACHINES 

 
Summary 

In this study choose problems of technical diagnostic were introduced in building and exploitation 
of machines. Steering part of technical diagnostic was talked over in formation and supporting of quality 
in production and exploitation of machines. On background of assignments of technical diagnostic it was 
shew onto basic coefficients of correctness the functioning of diagnostic system of exploitation machines. 
Estimating dependence effectiveness of well-known strategy of exploitation was introduced also. 

 
Keywords: technical diagnostic, system of exploitation, efficiency of strategy. 

 

 
1. WPROWADZENIE 

Zwi kszaj ce si  zapotrzebowanie na metody 
i rodki diagnostyki technicznej, b d ce wynikiem 
nowoczesnego sposobu kreowania "jako ci" 
maszyn i urz dze , wychodzi na przeciw 
wspó czesnym uwarunkowaniom dzia alno ci 
przedsi biorstw, w tym szczególnie znacznie 
zu ytego potencja u obiektów technicznych.  

Zapotrzebowanie na diagnostyk  zbiega si  
równie  z pojawieniem si  nowych zastosowa  
osi gni  mikroelektroniki, techniki komputerowej, 
teorii fraktali, sieci neuronowych i sztucznej 
inteligencji - skutecznie wspieraj cych mo liwo ci 
diagnostyki.  

W in ynierii mechanicznej, w budowie 
i eksploatacji maszyn czynnikiem stymuluj cym 
bezpo rednio rozwój diagnostyki jest 
odpowiedzialno  funkcji realizowanej przez 
maszyn , w tym szczególnie minimalizacja: 
zagro e  zdrowia i ycia ludzkiego, zagro e  
rodowiska biologicznego i technicznego, zagro e  

warto ci ekonomicznych (w tym i jako ci). 
Wskazanie nowej roli diagnostyki technicznej  

w zmieniaj cym si  gospodarczo kraju, w aspekcie 
nowych dokona  teoretycznych i aplikacyjnych jest 
zadaniem chwili i podejmowane jest z ró nym 
skutkiem. 
 

2. PROBLEMY G ÓWNE DIAGNOSTYKI 
TECHNICZNEJ 

 
Diagnostyka techniczna to zorganizowany 

zbiór metod i rodków do oceny stanu technicznego 
(jego przyczyn, ewolucji i konsekwencji) systemów 
technicznych. W wi kszo ci przypadków s  to 
systemy dzia aniowe, celowo zaprojektowane dla 
wykonania okre lonej misji, generuj ce lub 
transformuj ce informacje, które s  
wykorzystywane do oceny ich stanu technicznego. 

Charakterystyczna dla materii obiektywna 
w a ciwo  odbicia przejawia si  w powstawaniu 
i przekazywaniu okre lonych informacji o stanie 
obiektów wiata materialnego. Informacja ta jest na 
równi z energi  i substancj  jedn  z form istnienia 
materii, pozostaje w cis ym zwi zku z ruchem 
materii w przestrzeni i w czasie oraz z wszelkimi 
procesami materialnymi. Informacja, jako jeden 
z aspektów odbicia, przedstawia uporz dkowane 
odbicie stanu wiata realnego i istniej cych w tym 
wiecie zwi zków przyczynowo-skutkowych. 

Zasadniczym ród em poznania naukowego jest 
informacja ilo ciowa pozyskiwana 
w eksperymentach pomiarowych, dostarczaj ca 
bezpo rednio liczbowych charakterystyk destrukcji 
badanego obiektu lub zmian jako ciowych 
nadzorowanego zjawiska. 
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Potrzeba stosowania diagnostyki znajduje swoje 
uzasadnienie w modelu destrukcji obiektu, 
uwzgl dniaj cego zwi zek zaawansowania zu ycia 
proporcjonalny do energii dyssypacji, wi cy si  
z czasem istnienia obiektu, poziomem konstrukcji, 
nowoczesno ci technologii wytwarzania, 
intensywno ci u ytkowania oraz jako ci 
obs ugiwa  technicznych. 

Patrz c syntetycznie na ogó  mo liwych 
zastosowa  diagnostyki w kolejnych fazach 
istnienia obiektu, trzeba wyró ni  potrzeb  
znajomo ci wiedzy o obiekcie, o sygna ach, 
syndromach i symptomach oraz elementy teorii 
decyzji w zakresie wnioskowania diagnostycznego, 
niezb dnych do prawid owej oceny stanu obiektu. 

Przedstawiony zakres wiedzy formu uje obszar 
zagadnie  definiuj cych podstawy diagnostyki 
technicznej oraz mo liwo ci jej efektywnego 
wykorzystania. 

Cele diagnostyki s  osi gane poprzez: 

poznanie natury procesów fizyczno-
chemicznych wykorzystywanych jako no niki 
informacji o zmieniaj cym si  stanie obiektów 
oraz ustalenie zbioru parametrów 
diagnostycznych (symptomów stanu); 

poszukiwania modelu diagnostycznego 
przedmiotu diagnozy dla okre lonych 
podzbiorów cech stanu i parametrów 
diagnostycznych, 

model diagnostyczny ustala algorytmy tzn. 
porz dkuje zbiory sprawdze : diagnozowania, 
prognozowania i genezowania stanów; 

algorytmy: diagnozowania, prognozowania 
i genezowania stanów wymuszaj  odpowiedni  
podatno  diagnostyczn  obiektu technicznego 
(podatno  diagnostyczna to: diagnozowalno  

[model, metoda, skuteczno ] 
i technologiczno  diagnostyczna [punkty, 
dost p, wygoda]); 

opracowywanie zasadnych metod i urz dze  
diagnostycznych; 

opracowywanie procesów technologicznych, 
czyli post powania praktycznego w badaniach 
i ocenie stanów obiektów technicznych. 
Wymienione elementy i diagno ci tworz  

podsystem diagnostyczny usprawniaj cy 
funkcjonowanie maszyn, pod warunkiem, e 
zosta y okre lone: funkcja i sposób wykorzystania 
DT. Wdro one systemy diagnostyczne podlegaj  
ocenie w aspekcie: efektywno ci ekonomicznej, 
niezawodno ci i bezpiecze stwa funkcjonowania 
systemów dzia ania. 

Zaawansowanie procesów zu yciowych 
determinuje jako  funkcjonowania ka dego 
obiektu technicznego i nosi nazw  jego stanu 
technicznego. Ten stan techniczny mo na okre li  
obserwuj c funkcjonowanie obiektu, tzn. jego 
wyj cie g ówne przekszta conej energii (lub 
produktu) oraz wyj cie dyssypacyjne gdzie 
obserwuje si  ró nego typu procesy resztkowe 
(towarzysz ce) jak: drgania, ha as, temperatura, 
zjawiska elektromagnetyczne itd. Obserwacja tych 
wyj  daje ca  gam  mo liwo ci diagnozowania 
stanu technicznego obiektu, co syntetycznie 
pokazano na rys.1.  

Warto w tym miejscu w uproszczony sposób 
pokaza  ogóln  istot  diagnozowania maszyn, 
zak adaj c  poszukiwania zwi zków pomi dzy 
stanem maszyny Xn a generowanymi sygna ami 
diagnostycznymi Sm , z pomini ciem dla prostoty 
rozwa a  innych oddzia ywa    zewn trznych 
(rys.2). W tablicy obserwacji (rys.3) z jednej strony 
mamy zestaw mo liwych uszkodze  

                                                                                                                      procesy robocze

                                   zak ócenia                                                                  * monitorowanie
                                                                                                                    parametrów procesu

                            MASZYNA                                                 * badania
                                                                                                                       sprawno ciowe
                      STATYKA I DYNAMIKA   energia u yteczna (wytwór)
                                                                                          energia

  sterowanie            X(t, , r)           destrukcyjne   rozpro-           badania wytworu
                                                                   sprz enie        szona    
                          STAN TECHNICZNY      procesy tribowibroakustyczne   procesy resztkowe
                                                                    zwrotne             - drgania, ha as,
                                                                                              - pulsacja ci nienia,
                                    zasilanie                                            - procesy cieplne,
                             (energia, materia )                                    - produkty zu ycia,
                                                                                              - procesy elektromagnet.,
                                                                                              - ultrad wi ki,
                                                                                              - inne.

Rys.1. Maszyna jako system przetwarzania energii i jej mo liwo ci diagnozowania 
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 (n), reprezentowanych przez cechy stanu 
odwzorowuj ce rozwijaj ce si  uszkodzenia. 
Z drugiej za  strony z pomiarów otrzymujemy 
zestaw symptomów (Sm), charakterystyczny dla 
stanu rozwoju uszkodze  w chwili pomiaru 
symptomów. Jak wida  z rysunku o jednym 
uszkodzeniu mo e informowa  wiele symptomów, 
przy czym rozwi zanie problemu diagnostycznego 
wymaga spe nienia warunku: m  n. Operator A, 
wi cy cechy stanu obiektu X i jego symptomy 
S po zidentyfikowaniu, pozwala na bazie 
pomierzonych symptomów S wnioskowa  o stanie 
X. 

Realizowane zadanie diagnostyczne mo na 
zatem przedstawi  w postaci przyk adowego 
algorytmu, pokazanego na rys. 4. 

          X                                                      S

  uszkodzenia                    A (X, S)                symptomy

         n                                                                m            

                                              m  n

           
Rys. 2. Obserwacja stanu maszyny X za pomoc  
symptomów S 
 

                       Symptomy
         Cechy          Sm                     Warto ci mierzonych symptomów
          stanu
        obiektu  Xn                C      K      I      Psk    ...        F0       ...       Hv   ...     m

        1. Bicie
        2. Luz
        3. Zacisk
           ...                                              Symptomy diagnostyczne
           ...                              w dziedzinie czasu, amplitud, cz stotliwo ci.
           ...                                        ( wymiarowe, bezwymiarowe )
        n. Ilo  pracy   

 
Rys. 3. Tablica obserwacji mierzonych symptomów Sm dla wybranych cech stanu  obiektu Xn 

 
 

 

                          Sta e warunki bada  (zasilanie, sterowanie, zak ócenia)

                                  Procesy           Przetwornik       Symptomy    ZNANE
                               dynamiczne      proces -                  stanu
                                 maszyny                  - sygna        maszyny
                                                                                                                 S

                                                                                                            Rozpoznanie
    OBIEKT                                                                                        stanu maszyny   Decyzja

       BADA                                                                                          X = A 1 S
     (maszyna)

                               Informacja                Niezale ne         NIEZNANE     X
                                 o stanie                      cechy
                                maszyny                      stanu         CEL DIAGNOZOWANIA

 
Rys. 4. Kolejno  post powania podczas diagnozowania maszyny 

 
Szansa oceny stanu technicznego maszyn 

podczas konstruowania, wytwarzania lub 
eksploatacji, cz sto bez potrzeby wy czania ich 
z ruchu - a nawet w sposób bezkontaktowy, 

umo liwia udzielenie odpowiedzi na podstawowe 
pytania: 
- jaka jest maszyna (element, zespó ) podczas 

konstruowania? 



DIAGNOSTYKA’26 – ARTYKU Y G ÓWNE 
Ó TOWSKI, Deskryptory diagnostycznego systemu eksploatacji maszyn 

168

- jaka jest maszyna po jej wytworzeniu? 

- jaka jest maszyna w czasie u ytkowania i / lub 

obs ugiwania? 

- jak przebiega proces technologiczny realizowany 

przez maszyn ? 

Odpowiedzi na te pytania uzyska  mo na 
z opracowanych procedur diagnostycznych, 
zawieraj cych szczegó owe algorytmy badania 
diagnostycznego, daj cych odpowiedzi na pytania 
u ytkowników: 
- co mierzy ? (jaki proces, dlaczego ten, w którym 

miejscu); 
- jak mierzy ? (akwizycja sygna u, parametry 

procesu, cechy stanu, cz sto  pomiarów); 
- czym mierzy ? (oprzyrz dowanie, przygotowanie 

sygna u, sposób przetwarzania); 
- jak wnioskowa ? (modele, stany graniczne, 

decyzje). 
Okre lane metodami diagnostyki technicznej 

w procesie diagnozowania decyzje diagnostyczne 
o stanie maszyny s  wyró niane za pomoc  
ró nego rodzaju wska ników (cech, symptomów). 
Zawsze jednak ich forma prezentacji powinna by  
dostosowana do mo liwo ci percepcyjnych, 
decyzyjnych i wykonawczych u ytkowników 
diagnozowanego obiektu. St d du  rol  przypisuje 
si  w tym zakresie nowoczesnym technologiom 

informatycznym. 

Przytoczone skrótowo powy ej tre ci g ówne, 
motywuj ce potrzeb  i rozwój diagnostyki 
technicznej stanowi  zr by podstaw sk adaj cych 
si  na now  dziedzin  wiedzy jak  jest uznana ju  
diagnostyka techniczna. 

Zawarto  merytoryczna i metodologiczna 
diagnostyki porz dkuje dost pne podej cia 
i formalizmy w kolejno ci ich wyst powania 
w szczegó owych zagadnieniach rozpatrywanych 
w diagnozowaniu maszyn. Tutaj dopiero wida  ca  
z o ono  strony naukowej diagnostyki, gdzie 
niezb dna wiedza si ga od konstruowania, 
wytwarzania i eksploatacji maszyn, modelowania 
i estymacji parametrów, do teorii eksperymentu, 
teorii informacji i statystyki w uj ciu 
nowoczesnych technologii informatycznych. 
 
3. DIAGNOSTYCZNY SYSTEM ISTNIENIA 

MASZYN 
 

Ustalenie miejsca i funkcji diagnostyki 
technicznej w systemie istnienia maszyn warunkuje 
potrzeb  przywo ania istniej cych strategii 
eksploatacji, w oparciu o które realizowane s  
procesy u ytkowania i obs ugiwa  technicznych 
maszyn w przedsi biorstwach. 

Strategia eksploatacyjna polega na ustaleniu 
sposobów prowadzenia u ytkowania i 
obs ugiwania maszyn oraz relacji mi dzy nimi w 
wietle przyj tych kryteriów. 

W literaturze znane s  nast puj ce strategie 
eksploatacji maszyn [1]: 

 wed ug niezawodno ci, 
 wed ug efektywno ci ekonomicznej, 
 wed ug ilo ci wykonanej pracy, 
 wed ug stanu technicznego, 
 autoryzowana strategia eksploatacji maszyn. 
 
Najcz ciej w oparciu o jedn  z powy szych 

strategii buduje si  system eksploatacji 
przedsi biorstwa, przy czym elementy 
pozosta ych strategii s  cz sto jego uzupe nieniem. 
W praktyce przemys owej wyst puj  wi c 
najcz ciej strategie eksploatacji mieszane, 
dostosowane do wymaga   
i warunków eksploatowanych maszyn. 

Zalecan  jest strategia wed ug stanu, która 
opiera si  na podejmowanie decyzji 
eksploatacyjnych na podstawie bie cej oceny 
stanu technicznego maszyn, ich zespo ów lub 
elementów (rys.5). Aktualny stan techniczny 
maszyny, odwzorowany warto ciami 
mierzonych symptomów stanu, jest podstaw  
decyzji eksploatacyjnej. Poprawna realizacja tej 
strategii wymaga skutecznych metod i rodków 
diagnostyki technicznej oraz przygotowanego 
personelu technicznego. 

Wymaga te  przezwyci enia nieufno ci 
decydentów co do efektywno ci takiego sposobu 
eksploatacji. Efekty ekonomiczne z takiego 
sposobu eksploatacji s  niewspó miernie wy sze 
ni  w innych strategiach, co warunkuje powodzenie  
i ogromne zainteresowanie tym rozwi zaniem.  

Podstawowym warunkiem powodzenia tej 
strategii jest dost pno  prostych i skutecznych 
metod diagnostycznych, najlepiej 
wkonstruowanych w produkowane maszyny, które 
z kolei s  nadzorowane w systemie monitorowania 
stanu. 

W oparciu o wymienione strategie eksploatacji 
maszyn w praktyce przemys owej budowane s  
systemy obs ugiwa  technicznych maszyn. Do 
najbardziej rozpowszechnionych nale  : 

system wymian profilaktycznych; budowany 
g ównie w oparciu  o strategi  eksploatacji 
wed ug efektywno ci; (dla obiektów 
jednostkowych, odpowiedzialnych - gdzie 
prowadzi si  wymiany profilaktyczne dla 
unikni cia awarii), 
planowo - zapobiegawczy system obs ugiwa  
technicznych; budowany w oparciu o strategi  
wed ug ilo ci wykonanej pracy; (z góry 
zaplanowany zakres i cz stotliwo  obs ugiwa  
technicznych, niezale nie od aktualnego stanu, 
czyli potrzeb), 
planowo - zapobiegawczy system obs ugiwa  
technicznych z diagnozowaniem; (jak wy ej, 
lecz wspomagany cz ciowym diagnozowaniem 
stanu maszyny), 
system obs ugiwa  technicznych wed ug stanu; 
(czynno ci obs ugowe -  cz stotliwo  i zakres - 
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wyznaczane s  w oparciu o aktualny stan 
techniczny maszyny).   

 

                                                 zak ócenia

      WE                             SYSTEM                                   WY
                               EKSPLOATACJI
                                    MASZYN

                                                     PODSYSTEM
                                                                     DIAGNOSTYCZNY
                                                               (informacje o stanie maszyn)

                                DECYZJE                           ALGORYTM                                WZORZEC
                       EKSPLOATACYJNE                  POST POWANIA                           STANU

 
                            Rys. 5 Diagnostyczne sterowanie systemem eksploatacji maszyn. 
 
 
4. WSKA NIKI DIAGNOSTYCZNEGO 

SYSTEMU EKSPLOATACJI MASZYN
  

 
Poprawne funkcjonowanie diagnostycznego 

systemu eksploatacji maszyn wymaga znajomo ci: 
- symptomów stanu maszyny: s1, s2, ..., sm; 
- warto ci granicznych symptomów stanu: 

A

P
sS g

gr 2
; 

-     okresowo ci bada  diagnostycznych:  

m
m

mgrg
D S

SSP
T

))(1(
. 

Przedstawione deskryptory diagnostycznego 
systemu eksploatacji maszyn zosta y zdefiniowane 
i uzasadnione we wcze niejszych pracach autora  
[1, 2, 3, 7]. 
 
5. OCENA ISTNIEJ CYCH STRATEGII 

 
Uwzgl dniaj c dost pne warianty stosowanych 

strategii eksploatacji maszyn mo na ich praktyczn  
przydatno  oceni  przy pomocy u ytkowych 
wska ników efektywno ci. Dla ich wyznaczenia 
przyjmuje si , e: 
- czas pracy maszyny do uszkodzenia okre la 

funkcja niezawodno ci:  

t
dttft )()UP(TR(t)  

- oczekiwany czas pracy: 

0
dtR(t)CpO  

- przeci tny rzeczywisty czas pracy (g ówny dla 
zada  utrzymania maszyn w ruchu):  

t

0
dtR(t)RZCpP  

Pozwala to zdefiniowa  - wspó czynnik 
wykorzystania maszyny WW: 

CpO

RZCpP

WW   „kryterium jako ci strategii” 

Wed ug tego kryterium mo na dokona  oceny 
poszczególnych strategii eksploatacji maszyn 
i dalej ich przydatno ci w praktyce przemys owej. 

I. Strategia od „awarii do awarii” (znana te  
jako: od uszkodzenia do uszkodzenia) stosowana 
dla uszkodze  o ma ych skutkach ekonomicznych 
i bez nast pstw zagro enia bezpiecze stwa: 

1

)(

AA
W

Cp
O

Usz
RZCp

P

, 

gdy  :  

Ocp = PRZCp (uszkodzenie) =  
0

dtR(t)

Jest to zatem strategia najbardziej efektywna 
ekonomicznie, a zadania obs ugowo-naprawcze  
inicjowane s  uszkodzeniem.  

II. Strategia „wed ug ilo ci pracy” 
(obligatoryjna), w której przedsi wzi cia 
obs ugowo-naprawcze s  zaplanowane po z góry 
okre lonej ilo ci wykonanej pracy (statystyczne 
oszacowania s abych ogniw i czasu do awarii): 

RZR)p()pR(t tCpOP  

gdzie: RRZ - wymagany poziom niezawodno ci, 
tp - czas OT zapobiegawczej ze wzgl du 

na koszt, bezpiecze stwo. 
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pt

0
dtR(t))p(t

CpRZ
P  

OCp  = PRZCp (tp) + PNCp 
 Wska nik efektywno ci w tej strategii:  

Cp

RZCp

O

)p(tP

pt
W  1 

Wska nik niewykorzystanego czasu pracy PNCp:  

CpO

)p(tpP1
pW

RZC
NC  - wskazuje potrzeb  

zmiany strategii. 
 

III. Strategia „wed ug stanu technicznego”, 
w której zakres i cz stotliwo  czynno ci 
obs ugowo- naprawczych limituje stan techniczny, 
w wersji: 
a) inspekcyjnej, ze sta ym okresem kontroli stanu, 
b) kontroli stanu wg prognozowanej zmiany stanu. 
 

dt
1T

0

grS

0S
dx(x)RZCp(t)f)1(TRZCpP  

1T
dt

grS

0S
dx(x)RZCp(t)fRZCpP  

Wska nik efektywno ci tej strategii: 

CpO

RZCpP)1(TRZCpP

DTW 1 

Jako ciowa analiza przedstawionych 
wska ników wskazuje, e ich uszeregowanie 
w postaci: WAA  WDT  Wtp preferuje, poza 
strategi  uszkodzeniow , strategi  wed ug stanu 

technicznego. Przedstawione wska niki dobrze 
ilustruj  efektywno  dzia a  obs ugowo-
naprawczych w ró nych strategiach utrzymania 
maszyn. 
 
6. FUNKCJA STERUJ CA DIAGNOSTYKI 

 
Rola i znaczenie diagnostyki technicznej 

w ka dej z faz istnienia maszyny jest bardzo 
istotna, a ukazana na tle zada  spe nianych przez 
wytwór  
w poszczególnych strategiach eksploatacji okre la 
funkcj  steruj c  diagnostyki.  

Na podstawie zebranej informacji z bada  
diagnostycznych istnieje mo liwo  : 
- oceny stanu maszyny w chwili badania 

"t" (zdatna, niezdatna), 
- wskazania na uszkodzone elementy w przypadku 

niezdatno ci, 
- zlokalizowania uszkodzonych elementów 

w przypadku niezdatno ci, 
- prognozowanie przysz ego stanu maszyny 

w chwili „tp = t + t”, 

- okre lenia czasu pracy maszyny do naprawy 
g ównej, 

- ustalenia czasu rezerwowego do likwidacji 
maszyny, 

- wyznaczenia terminu nast pnego diagnozowania 
maszyny. 

Proces post powania z maszyn  jest wi c 
nast puj cy :  
a) w przypadku maszyny zdatnej: badanie stanu 

- wykonanie niezb dnie koniecznych zabiegów 
obs ugowych - prognozowanie stanu - ustalenie 
terminu nast pnego badania; 

b) w przypadku maszyny niezdatnej: badanie 
stanu - ustalenie niezdatno ci (rozregulowanie, 
uszkodzenie, wykonana praca do naprawy 
g ównej lub likwidacji) - usuni cie uszkodzenia 
- ocena jako ci wykonanej naprawy - 
wykonanie niezb dnych czynno ci 
obs ugowych - prognozowanie - termin 
kolejnego diagnozowania.   
Funkcja steruj ca diagnostyki w utrzymaniu 

zdatno ci maszyn polega wi c na: 
ocenie aktualnego stanu maszyn, okre laj cego 
mo liwo ci dalszej ich pracy, 
eliminacji niezdatnych, a wi c i niebezpiecznych 
maszyn z u ytkowania, 
zapobieganiu uszkodzeniom lub awariom 
maszyn, dzi ki uprzedzaj cej ocenie stanu, 
przewidywaniu przysz ych stanów maszyn, 
stwarzaj c podstawy planowania materia owo- 
technicznego i zadaniowego dla systemu 
eksploatacji. 

 Bior c za podstaw  przedstawione mo liwo ci 
diagnostyki w zakresie nadzorowania zmienno ci 
stanów maszyn, zasadne s  propozycje metody 
obs ugiwania maszyn wed ug stanu technicznego. 
Doskonalenie tej przysz o ciowej strategii opiera 
si  o skuteczne metody diagnozowania stanu 
maszyn, o opracowania pok adowych 
i stacjonarnych uk adów diagnostycznych, 
wspieranych technik  komputerow  i dokonaniami 
sztucznej inteligencji. 
 
7. PODSUMOWANIE 
 

Kszta towanie i ocena jako ci maszyn 
metodami diagnostyki technicznej wi e si  ci le  
z konieczno ci  utrzymania na odpowiednim 
poziomie ich cech u ytkowych w okre lonych 
warunkach eksploatacji. Cechy te, spe niaj ce 
wymogi reprezentatywnych dla stanu obiektu, 
winny by  okre lone ju  na etapie konstruowania 
a weryfikowane podczas wytwarzania 
i eksploatacji. 

Do wyró nienia, oceny i podtrzymywania cech 
u ytkowych wykorzystuje si : 
- mo liwo ci diagnostyki technicznej, w tym 

konstruowanie diagnostyczne, ocen  jako ci 
wytworów, diagnostyk  eksploatacyjn , metody 
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i rodki diagnostyki technicznej, wspomaganie 
bada  diagnostycznych technik  komputerow ; 

- badania niezawodno ci maszyn w fazach: 
przedprodukcyjnej, produkcyjnej i poprodu-
kcyjnej przy wykorzystaniu bada  
stanowiskowych, modelowania determini-
stycznego i stochastycznego czynników 
wymuszaj cych, wspomagania komputerowego 
bada  niezawodno ci; 

- metodologi  kszta towania „jako ci” maszyn 
przez „jako ciowy system sterowania przedsi -
biorstwem” z uwzgl dnieniem kryteriów norm 
jako ci EN serii 29 000; 

- mo liwo ci regeneracji cz ci maszyn, w tym 
regeneracj  wielokrotn , badania zm czeniowe 
i modelowanie obci e  cz ci regenerowanych, 
nowe techniki i technologie odtwarzania jako ci 
cz ci maszyn; 

- badania technologiczno ci obs ugowej 
i naprawczej maszyn, kszta towanie 
intensywno ci starzenia i zu ywania si  
elementów maszyn, kszta towanie podatno ci 
maszyn oraz ocen  efektywno ci eksploatacji 
maszyn. 

Powy sze grupy tematyczne stanowi  obszar 
zainteresowa  szerokiego grona spo eczno ci 
eksploatacyjnej, przyczyniaj c si  do rozwoju 
metod i metodologii kszta towania 
i podtrzymywania jako ci maszyn. 
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