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Streszczenie 
W opracowaniu przedstawiono problematyk  badania jako ci zbioru parametrów diagnostycznych 
dla potrzeb rozpoznawania stanu maszyn. Zaprezentowano tak e algorytmy wyznaczania 
optymalnego zbioru parametrów diagnostycznych.  

 
S owa kluczowe: ocena stanu technicznego maszyn, algorytmizacja i implementacja procedur wyboru 

parametrów diagnostycznych. 
 

 
INVESTIGATION OF GATHERING DIAGNOSTICS SIGNALS QUALITY 

 
Summary 

The problems of quality gathering diagnostic parameters investigation in study was introduced for 
needs the diagnostics of machine state. The algorithms of marking the optimum gathering of 
diagnostic parameters were presented also.  
 
Key words: the opinion of machine technical state, algorithmization and implementation of choice 

diagnostic parameters procedures. 
 
 

1. WPROWADZENIE 
 

Intensywny rozwój maszyn o coraz wy szym 
poziomie konstrukcyjnym i technologicznym 
stworzy  wiele problemów natury technicznej 
i organizacyjnej. Jednym z tych problemów jest 
zapewnienie szybkiej i wiarygodnej informacji 
o stanie technicznym maszyny, stanowi cej 
podstaw  do decyzji o ich u ytkowaniu, o podj ciu 
przedsi wzi  profilaktycznych (regulacja lub 
wymiana zespo ów) lub wprowadzeniu zmian w na 
etapie konstruowania i wytwarzania. Mo liwe jest 
to dzi ki temu, e diagnostyka techniczna pozwala 
na udzielenie odpowiedzi na pytania: 
1. Jaki jest aktualny stan techniczny badanej 

maszyny ? 
2. Jak przewidzie  przysz  ewolucj  stanu 

maszyny ?  
3. Jak by  przesz y stan techniczny maszyny ?  

Odpowied  na ka de z tych pyta  wymaga 
przeanalizowania zbioru zada  pojawiaj cych si  
podczas opracowywania algorytmów rozpoznawa-
nia stanu technicznego maszyny.  

W przypadku odpowiedzi na pytanie dotycz ce 
obecnego stanu maszyny nale y podczas procesu 
diagnozowania rozwi za  zadanie wyznaczenia 
testu lub programu kontroli stanu i lokalizacji 
uszkodze . 

W przypadku odpowiedzi na pytanie dotycz ce 
przysz ej ewolucji stanu maszyny nale y podczas 
procesu prognozowania rozwi za  zadanie 
prognozowania stanu, polegaj ce na 
przewidywaniu stanów maszyny, które zaistniej  w 
przysz o ci w chwilach p > b ( b - chwila 
diagnozy, p - jedna z chwil w przysz o ci).  

W przypadku za  odpowiedzi na pytanie 
dotycz ce przesz ej stanu maszyny nale y podczas 
procesu genezowania rozwi za  zadanie 
genezowania stanu, polegaj ce na badaniu 
przesz ych stanów maszyny, które zaistnia y 
w przysz o ci w chwilach g < b  ( b - chwila 
diagnozy, g - jedna z chwil w przesz o ci).  

Synergia tych zada  stanowi zadanie 
rozpoznawa-nia stanu technicznego maszyn  
 
2. CHARAKTERYSTYKA ZAGADNIENIA 
 

Zastosowanie w procesie eksploatacji metod 
oceny stanu technicznego maszyn, b d cych 
podstaw  automatyzacji procesu rozpoznawania ich 
stanu, wymaga optymalizacji: zbioru parametrów 
diagnostycznych, testów i programów 
diagnostycznych, metod genezowania i metod 
prognozowania. Rozwi zanie tych zada  zale y od 
wielu czynników zwi zanych ze stopniem 
z o ono ci maszyn, wykorzystaniem obserwacji 
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wielosymptomowych, jako ci procesu eksploatacji 
oraz procesu zu ycia.  

Rozpoznawanie stanu maszyny jest to proces, 
który powinien umo liwi : 
a) okre lenie stanu maszyny technicznego w czasie 

bie cym na podstawie wyników bada  
diagnostycznych. Umo liwia ono kontrol  stanu 
i lokalizacj  uszkodze  w przypadku stanu 
niezdatno ci maszyny; 

b) przewidywanie stanu maszyny w czasie 
przysz ym na podstawie niepe nej historii 
wyników bada  diagnostycznych. Umo liwia 
ono oszacowanie czasu niezawodnego 
u ytkowania maszyny lub warto ci wykonanej 
przez ni  w przysz o ci pracy; 

c) przewidywanie stanu maszyny w czasie 
przesz ym na podstawie niepe nej historii 
wyników bada  diagnostycznych. Umo liwia 
ono oszacowanie stanu maszyny lub warto ci 
wykonanej przez ni  w przesz o ci pracy.  
W procesie rozpoznawania stanu szczególnie 

wydaje si  by  wa na problematyka wyboru:  
a) zbioru parametrów diagnostycznych 

w zale no ci od czasu pracy maszyny, warto ci 
kroku czasowego i liczebno ci optymalnego 
zbioru parametrów diagnostycznych; 

b) metody wyznaczania testów i programów 
diagnostycznych w zale no ci od 
wiarygodno ci diagnozy, ilo ci informacji, 
prawdopodobie stwa uszkodzenia zespo ów 
maszyny i kosztu testu lub programu 
diagnostycznego; 

c) metody prognozowania w zale no ci od 
horyzontu prognozy, minimalnej liczby 
elementów szeregu czasowego niezb dnej do 
uruchomienia predykcji oraz czasu pracy 
maszyny; 

d) metody genezowania w zale no ci od horyzontu 
genezy, minimalnej liczby elementów szeregu 
czasowego niezb dnej do uruchomienia genezy 
oraz  czasu pracy maszyny. 
Przyst puj c do wyznaczania rozpoznawania 

stanu jako programów kontroli stanu i lokalizacji 
uszkodze , prognozy oraz genezy stanu maszyn 
natrafia si  na problemy, które obszarze badanie 
jako ci zbioru sygna ów diagnostycznych maszyny 
sprowadzaj  si  do nast puj cych pyta : 

“Czy optymalny zbiór parametrów 
diagnostycznych jednoznacznie opisuje stan 
maszyny, czy jest skorelowany ze zmian  stanu 
maszyny, czy zawiera odpowiedni  ilo  informacji 
o stanie maszyny?”; 

“Czy optymalny zbiór parametrów 
diagnostycznych jest stabilny, czy te  wykazuje 
istotne zmiany a je li tak, to jaki jest charakter tych 
zmian w zale no ci od czynników wynikaj cych 
z eksploatacji maszyn?”; 

Skutkuje to oczywi cie konieczno ci  
udzielenia odpowiedzi napytania, co mo liwe 
b dzie przeprowadzenie odpowiednich analiz 
i bada  w zakresie badanie zbioru sygna ów 
diagnostycznych opisuj cych stan techniczny 

maszyny w aspekcie mo liwo ci ich wykorzystania 
w procesie rozpoznawania: 
a) opracowanie metod klasyfikowania sygna ów 

diagnostycznych do okre lonej funkcji 
opisuj cej zmian  warto ci (modelu 
matematycznego); 

b) opracowanie metod wyboru optymalnego 
zbioru sygna ów diagnostycznych. 

Rozwi zanie tego bardzo obszernego problemu 
powinien by  osi gni ty w wyniku realizacji 
nast puj cych celów cz stkowych:   
a) podj cie problematyki wyboru optymalnego 

zbioru parametrów diagnostycznych 
w zale no ci od czasu pracy maszyny, 
maksymalnego warto ci kroku czasowego, 
liczebno ci optymalnego zbioru parametrów 
diagnostycznych; 

b) opracowanie i implementacja algorytmów 
wyznaczania optymalnego zbioru parametrów 
diagnostycznych dla potrzeb procesu 
rozpoznawania stanu maszyny; 

c) badanie wp ywu czasu pracy maszyny na 
optymalny zbiór parametrów diagno-
stycznych. 

 
3. WYBÓR PARAMETRÓW  
DIAGNOSTYCZNYCH W PROCESIE 
ROZPOZNAWANIA STANU 
 
3.1. Wybór parametrów diagnostycznych  
w procesie diagnozowania 
 

Parametry stanu technicznego maszyny W s  

wielko ciami zmiennymi w czasie W W , 

bowiem zale  od przebiegu procesów 
wymuszaj cych starzenie. Zosta o ustalone [1], e 
parametry diagnostyczne mog  odzwierciedla  stan 
maszyn i zale  od zmian parametrów stanu 
i czasu: 
 

 Y Y W ,   (1) 

  
st d okre lenie ich umo liwia rozpoznanie stanu 
technicznego obiektu.  

Zbiór parametrów diagnostycznych Y wyró nia 
si  ze zbioru parametrów wyj ciowych YWY, które 
opisuj  przebieg procesów wyj ciowych (procesy 
robocze i towarzysz ce), zale nych od stanu 
technicznego obiektu : 
 

 
Y Y WWY WY ,

  (2) 
 

Wzajemny zwi zek parametrów stanu W  
i parametrów wyj ciowych pozwala przy spe nianiu 
podanych poni ej warunków, parametry wyj ciowe 

y YWYJ WY  wst pnie traktowa  jako parametry 

diagnostyczne oraz okre li  punkty pomiarowe 
w obiekcie technicznym. 
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Warunkami tymi s  : 
1. warunek jednoznaczno ci - ka dej warto ci 

parametru stanu W Wi odpowiada tylko 

jedna zdeterminowana  warto  parametru 

wyj ciowego y YWYJ WY ; 

2. warunek szeroko ci pola zmian - najwi ksza 
wzgl dna zmiana warto ci parametru 
wyj ciowego y YWYJ WY  dla zadanej warto ci 

parametru stanu W Wi ; 

3. warunek dost pno ci pomiaru parametru 
wyj ciowego - charakteryzuje si  poprzez 
wska nik kosztu pomiaru cj lub czasu pomiaru 
tj, przy czym narzuca si  minimalizacj  tych 
wska ników; 

4. warunek mierzalno ci. 
Warunek formu uje si  dla funkcji 

Y Y WWY WY , . Twierdzi si  wówczas, e 

funkcja Y W( )1  jest mierzalna, je eli dla 

ka dego k mierzalny jest zbiór [2] : 
 

 { : ( ) }W Y W Kj1 1 . (3) 

 
Spe nienie warunków 1  2  3  4 wyró nia 

wst pnie ze zbioru YWY zbiór parametrów 
diagnostycznych Y. W celu dok adniejszego 

wyró nienia zbiorów Y YWY  stosuje si  

najcz ciej kryterium minimalnego b du diagnozy, 
które wyró nia te parametry, które charakteryzuj  
si  minimalnym b dem diagnozy oraz procedur  
wyboru parametrów diagnostycznych wg 
minimalnego b du diagnozy. 

Istot  tej metody jest okre lenie b du diagnozy, 
tzn. obszaru „przykrycia” funkcji g sto ci 
prawdopodobie stw warunkowych parametru 

y Yj  okre lanego przez Serdakowa [1] 

zale no ci  : 
 

  D P
S

y
Q P

S

y
Q

j j

1
1

2
2

 (4) 

za  prawdopodobie stwo b du I rodzaju 
polegajacego na zaliczeniu obiektu b d cego 
w stanie zdatno ci S1 do stanu niezdatno ci S2 

 

  Q f
y

S
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j

y gr

1
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  (5) 

oraz prawdopodobie stwo b du II rodzaju 
polegaj ce na zaliczeniu obiektu b d cego w stanie 
niezdatno ci S2 do stanu zdatno ci S1 

 

  Q f
y

S
dyj

j

ygr

2
2

  (6) 

 

Nast pnie wybór „najlepszego” parametru y Y*  

poprzez minimalizacj  b du diagnozy: 
 

  y
j

D j
* min .  (7) 

Wybór parametrów diagnostycznych wed ug 
przedstawionej metody sprowadza si  wówczas do: 
1. Analizy jako ciowej parametrów, polegaj cej 

na: 

badaniu istotno ci zmian warto ci 
parametrów przy zmianie stanu 
technicznego obiektu; 

wyznaczaniu i szacowaniu warto ci 
granicznych ygr wed ug kryterium 
najmniejszego ryzyka Bayesa przy za o eniu 
warto ci kosztów b dów I i II rodzaju. 

2. Analizy ilo ciowej,  która polega na wyborze 
parametrów pod k tem kryterium minimalnego 
b du diagnozy. 

 
W wyniku realizacji procedury uzyskujemy 

zbiór parametrów diagnostycznych, którego 
elementy charakteryzuj  si  dobrymi w asno ciami 
rozdzielczymi oraz okre lone s  przedzia y ich 
zmian przy zmianie stanu technicznego obiektu i 
warto ci graniczne ygrj(ygrd, ygrg) wraz z b dami 
diagnozy. 
 
3.2. Wybór parametrów diagnostycznych  
w procesie prognozowania i genezowania 
 

Zbiór parametrów diagnostycznych wyró nia 
si  ze zbioru parametrów wyj ciowych. Na 
podstawie przeprowadzonych bada  [3], maj cych 
na celu potwierdzenie niektórych propozycji 
zawartych w pracach dotycz cych redukcji 
informacji diagnostycznej w procesie 
prognozowania [1,2,4], uwa a si  e wyznaczanie 
zbioru parametrów diagnostycznych w procesie 
prognozowania i generowania stanu maszyn 
powinno uwzgl dnia : 
a) zdolno  odwzorowania zmian stanu maszyny 

w czasie eksploatacji; 
b) ilo  informacji o stanie maszyny; 
c) odpowiedni  zmienno  warto ci parametrów 

diagnostycznych w czasie eksploatacji 
maszyny.  

Dlatego odpowiednie algorytmy uwzgl dniaj ce 
te postulaty zosta y przestawione poni ej jako 
metody. S  to: 
 
Metoda maksymalnej wzgl dnej zmiany 
parametru diagnostycznego  
W metodzie tej wybiera si  ten parametr 
diagnostyczny, który posiada najwi ksz  warto  
wska nika kj. Uwzgl dnia on redni  pr dko  
zmiany parametrów w przedziale czasu (t1, tb). 
Okre la si  go wed ug zale no ci: 
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gdzie: K – liczebno  elementów szeregu 
czasowego w przedziale ( 1, b),  yj,g – warto  
graniczna parametru diagnostycznego. 
 
Metoda maksymalnej pojemno ci informacyjnej 
parametru diagnostycznego    
Istota metody polega na wyborze parametru 
dostarczaj cego najwi ksz  ilo  informacji o 
stanie maszyny. Parametr diagnostyczny ma tym 
wi ksze znaczenie w okre leniu zmiany stanu, im 
silniej jest z nim skorelowany i im s abiej jest 
skorelowany z innymi parametrami 
diagnostycznymi.  
Zale no  t  przedstawia si  w postaci wska nika 
pojemno ci parametru diagnostycznego hj, który 
jest modyfikacj  wska nika odnosz cego si  do 
zbioru zmiennych obja niaj cych w modelu 
ekonometrycznym: 

               

                     hj  =

ji

m

ji

j

r

r

,
1,

2

1
                   (9)                                                                           

gdzie:  rj  = r(W, yj); j = 1,..., m – wspó czynnik  
korelacji mi dzy zmiennymi  W (stan maszyny) 
a yj, 
ri,j = r(yi, yj); i, j = 1,..., m; i j – wspó czynnik 
korelacji mi dzy zmiennymi yi i yj. 
 

W przypadku braku danych ze zbioru W 
zast puje si , przy za o eniu e wyznaczenie 
prognozy jest realizowane w przedziale zu ycia 
normalnego, czasem eksploatacji maszyny [3,4]. 
Wówczas rj = r( i, yj); j=1,..., m;  i=1,...,K (rj - 
wspó czynnik korelacji mi dzy zmiennymi i ( 1, 

b) ( i – czas eksploatacji maszyny) i yj). 
 

Zalet  przedstawionych metod jest to, e 
pozwalaj  wybra  ze zbioru parametrów 
wyj ciowych jednoelementowe, jak 
i wieloelementowe zbiory parametrów 
diagnostycznych. Zbiór jednoelementowy odnosi 
si  do przypadku, gdy maszyna jest 
zdekomponowana na zespo y i konieczny jest 
wybór jednego parametru diagnostycznego. Zbiór 
wieloelementowy otrzymuje si , gdy 
w przedstawionych procedurach stosuje si  mniej 
ostre ograniczenie polegaj ce na zakwalifikowaniu 
do zbioru parametrów diagnostycznych tych 
parametrów, których warto ci wska ników s  
wi ksze (mniejsze) od, przyj tych odpowiednio dla 
metody, ma ych (du ych) liczb dodatnich. 

 
 
 
4. BADANIE JAKO CI ZBIORU 
PARAMETRÓW DIAGNOSTYCZNYCH  
 

Badanie jako ci zbioru parametrów 
diagnostycznych wymaga opracowania metod, 
które pozwol  okre li  czy dany sygna  
diagnostyczny mo e by  traktowany jako realizacja 
konkretnego modelu matematycznego. Rozpatrzone 
b d  nast puj ce modele matematyczne: liniowy, 
wyk adniczy, harmoniczny i wielomianowy. 
Proponuje si  przyj  nast puj c  metodyk  
weryfikacji modeli 

 
Model liniowy 

Badanie, w wyniku którego uzyskuje si  
odpowied  czy dany sygna  diagnostyczny mo e 
by  traktowany jak sygna  liniowy, polega na 
sprawdzeniu wspó czynnika korelacji liniowej 
rj,n.warto ci badanego sygna u diagnostycznego. 

Je eli spe niona jest nierówno  rj,n>  rjmin 

gdzie rjmin - przyj ta minimalna warto  rj,n, 
wtedy dany sygna  diagnostyczny mo emy zaliczy  
do modelu liniowego.  
 
Model wyk adniczy 

Badanie, w wyniku którego uzyskuje si  
odpowied  czy dany sygna  diagnostyczny mo e 
by  traktowany jak sygna  wyk adniczy, polega na 
logarytmowaniu warto ci badanego sygna u 
i obliczeniu wspó czynnika korelacji liniowej rj,n 
warto ci badanego sygna u diagnostycznego. Je eli 

spe niona jest nierówno  rj,n > rjmin, wtedy dany 
sygna  diagnostyczny mo emy zaliczy  do modelu 
wyk adniczego. 
 
Model harmoniczny 

Badanie, w wyniku którego uzyskuje si  
odpowied  czy dany sygna  diagnostyczny mo e 
by  traktowany jak sygna  harmoniczny, polega na 
obliczeniu transformaty Fouriera sygna u 
diagnostycznego. Je eli spe niony jest nast puj cy 

warunek )()(
..1..1

nAkA
kkNn

, gdzie A – 

amplituda sygna u, wtedy dany sygna  
diagnostyczny mo emy zaliczy  do modelu 
harmonicznego o cz sto ci k. 
 
Model wielomianowy 

Badanie, w wyniku którego uzyskuje si  
odpowied  czy dany sygna  diagnostyczny mo e 
by  traktowany jak sygna  wielomianowy, polega 
na: 

1. obliczeniu funkcji aproksymacji 
wielomianowej przyj tego a priori stopnia 
np. 3-go. 

2. obliczeniu b du aproksymacji eap dla 
wszystkich punktów szeregu czasowego. 
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Je eli spe niona jest nierówno  eap(s)  >  eapmax , 
gdzie: 
eap(s) – b d aproksymacji dla szeregu 
czasowego s, 

eapmax – przyj ta przez u ytkownika maksymalna 
warto  b du aproksymacji np. 10%, 
wtedy dany sygna  diagnostyczny mo emy zaliczy  
do modelu wielomianowego. 

Modelowanie danych rozwija si  i zmienia 
wraz ze zmieniaj cymi si  potrzebami 
projektantów. Obecnie dominuj c  metod  
modelowania informacji s  diagramy zwi zków 
encji (ER). Umo liwiaj  one modelowanie 
relacyjnych baz danych, stanowi c konceptualn  
reprezentacj  obiektów informatyzowanej 
rzeczywisto ci oraz zachodz cych mi dzy nimi 
powi za . Pojawiaj  si  w nim wszystkie dane, 
które system przyjmuje i przetwarza. 

W modelu ER informacje pogrupowane s  
w jednostki danych – encje [1]. Ka da jednostka 
symbolizuje pewien obiekt rzeczywisty. Ka d  
encj  opisuje zestaw atrybutów. Warto ci 
atrybutów przechowywane s  pó niej w bazie 
danych. W ród atrybutów wyró nia si  atrybut 
kluczowy, który pozwala zidentyfikowa  jednostk  
danych. Nale y zapewni  jednoznaczny dost p do 
ka dego zapisu w bazie danych.  

Relacja typu R mi dzy jednostkami danych 
(encjami) E1,E2, ..., En okre la zbiór powi za  
(asocjacji) mi dzy tymi jednostkami i stanowi 
podzbiór produktu kartezja skiego E1 x E2 x ... x 
En. Ka da jednostka danych ma co najmniej jedno 
powi zanie z inn  jednostk . Ka da jednostka 
danych mo e wyst powa  w okre lonej relacji 
z jedn , adn  lub wieloma instancjami innych 
jednostek danych.  

Za o enia funkcjonalne [4] programu do 
przeprowadzania bada  rozpoznawania 
dotycz cych stanu technicznego maszyn mo na 
przedstawi  nast puj co: 
1. Wra liwo  prognozy i genezy b dzie badana 
w zale no ci od: 
a) wyboru horyzontu prognozy i genezy; 
b) liczby pomiarów sygna ów diagnostycznych 

przed terminem badania przyjmowanym do 
obliczenia prognozy i genezy; 

c) minimalnej liczby punktów czasowych 
niezb dnych do uruchomienia predykcji 
i genezy; 

d) zmiennej niezawodno ci analizowanych 
maszyn spowodowanych np. napraw ; 

e) cz stotliwo ci pomiarów sygna ów 
diagnostycznych (krok czasowy); 

f) wyboru sygna ów diagnostycznych w procesie 
rozpoznawania stanu. 

2. Program powinien umo liwia  tak e 
wprowadzanie nast puj cych informacji: 
a) struktury analizowanych maszyn wraz 

z opisem dotycz cym poszczególnych 
zespo ów; 

b) warto ci sygna ów diagnostycznych; 

c) okre lenie parametrów badania takich jak: 
- warto ci graniczne sygna ów, 
- horyzont prognozy, 
- horyzont genezy 
- przedzia  ufno ci, 
- numer badania, 
- liczby pomiarów sygna ów diagnostycz-

nych przed terminem badania 
przyjmowanym do obliczenia prognozy 
i genezy. 

3. Program powinien umo liwia  generowanie 
zestawie  (w tym zestawie  tabelarycznych 
i wykresów) okre laj cych warto ci: 
a) b dów diagnozy; 
b) b dów prognozy; 
c) b dów genezy; 
d) promienia przedzia u granicy tolerancji 

prognozy i genezy; 
e) warto ci terminu obs ugiwania. 
f) warto ci terminu chwilowej niezdatno ci 

maszyny w czasie ( 1, b).  
Program umo liwia wprowadzanie informacji 

do bazy danych o wybranych maszynach 
i podzespo ach maszyn istniej cych w danym 
przedsi biorstwie. Dane przechowywane s  
w formacie drzewa, którego wierzcho kami s  
maszyny, z jednym poziomem zag bienia, 
w których przechowywane s  dane dotycz ce 
podzespo ów. Dla ka dego wierzcho ka li cia mog  
by  wprowadzane warto ci parametrów 
diagnostycznych o okre lonej nazwie. 
 
5. PODSUMOWANIE I WNIOSKI 

 
Przedstawione powy ej rozwa ania, 

sformu owane w postaci algorytmów wyznaczania 
zbioru parametrów diagnostycznych odnosz  si  do 
przedstawionego w opracowaniu schematu  
rozpoznawania stanu maszyn.  

Ze wzgl du na zaproponowany niezbyt liczny 
zbiór rozwi za  dopuszczalnych (zbiór metod 
wyboru parametrów diagnostycznych 
w poszczególnych obszarach rozpoznawania stanu) 
nie mo na sformu owa  konkluzji, e opracowana 
metodyka rozpoznawania stanu ma charakter 
ostateczny i mo e stanowi  gotowy projekt systemu 
rozpoznawania maszyn. Jednak mo liwo  jej 
stosowania we wszystkich fazach istnienia maszyn 
mo e stanowi  podstaw  do dalszych prac 
w obszarze softwaru i hardwaru.  

Przyk adem tego jest przedstawiony projekt 
implementacji algorytmów wyznaczania 
parametrów diagnostycznych, który: 
a) zawiera rozwi zanie problemu 

przechowywania danych zwi zanych 
z sygna ami diagnostycznymi generowanymi 
przez maszyny;  

b) umo liwia zapami tanie podstawowych 
informacji dotycz cych sygna ów 
diagnostycznych, a tak e informacji 
o strukturze parku maszynowego w dowolnym 
przedsi biorstwie 
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c) mo e by  wykorzystany do budowy programu 
badania jako ci procesu rozpoznawania stanu 
maszyn.  
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