
 
 

85

Есть различные методики выполнения вибрационной диагностики трансформаторов: измерение 
уровня вибрации на стенке бака трансформатора; спектральный метод вибрационной диагностики; 
частотный метод контроля. 

Причинами возникновения вибрации в трансформаторе являются: 
• магнитострикционная вибрация, проявляющаяся на частоте до 700 Гц; 
• ослабление прессовки обмоток и магнитопровода (потеря динамической стойкости), прояв-

ляющееся во всем диапазоне частот; повреждение шинок отвода в трансформаторах 110 кВ и образо-
вание пузырьков в масле, проявляющееся в диапазоне частот от 700 до 1500 Гц; 

• резонанс частот отдельных элементов трансформатора, измеряемых на частоте свыше 1500 Гц. 
Использование вибродиагностирования в комплексе с другими методами диагностики может по-

мочь выявить следующие дефекты: дефекты обмоток, обусловленные нарушением контактов, ослаб-
лением усилий опрессовки, деформаций; дефекты магнитной системы; дефекты системы охлаждения. 

Проверки динамической стойкости обмоток и магнитопровода по уровню вибрации в диапазоне 
частот 10ԟ1000 Гц согласно СТП 33243.20.366ԟ16 проводятся перед капитальным ремонтом каждые 
8 лет [1]. 

Многие специалисты и авторы рекомендуют выполнять измерения в диапазоне до 1000 Гц. Одна-
ко мы можем наблюдать, что данной частоты не всегда хватает, чтобы выявить дефекты. В ходе экс-
периментов можно было наблюдать, что многие дефекты себя проявляли на частотах более 1000 Гц. 
По этой причине в заключение можно сказать, что более перспективно проводить измерения в диапа-
зоне частот от 5000 Гц и выше. 

Результаты исследований показали, что диапазона от 5 до 1000 Гц недостаточно для выявления 
ряда дефектов, которые проявляются на более высоких частотах. Рекомендуется проводить исследо-
вания в диапазоне от 5 до 5000 Гц, однако этот диапазон может быть расширен до 10000 Гц, в зави-
симости от режима работы трансформатора. 
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В работе представлены результаты исследования параметров качества поверхности катетеров при 
магнитно-абразивной обработке (МАО). Установлены аналитические зависимости для определения 
напряженности электромагнитного поля. Определены технологические параметры МАО молочных катетеров. 
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Целью настоящей работы является исследование технологических возможностей процесса маг-

нитно-абразивной обработки (МАО) тонкостенных полых изделий на примере металлического мо-
лочного катетера. 

Металлический катетер изготавливают из нержавеющей стали и используют многократно при ус-
ловии стерилизации. Исходные размеры металлических молочных катетеров, используемых для ис-
следований, – D × d = 3,3 × 2,5 мм, L = 50 мм. На поверхности трубки катетера должны отсутствовать 
трещины, раковины, царапины, заусенцы, расслоения, прижоги и другие загрязнения типа окалин и 
следов смазки. Радиус скругления рабочих кромок катетера должен составлять не менее 0,3 мм [1], а 
шероховатость поверхности составлять по параметру Ra не более 0,63–0,80 мкм. Это требование 
должно быть обеспечено при изготовлении катетера применением соответствующих методов и тех-
нологий обработки. 

В настоящее время наиболее перспективными являются электрофизические и электрохимические 
методы обработки, среди которых особое место занимает МАО [2]. Для решения проблемы обработ-
ки полых поверхностей вращения методом МАО была определена топография электромагнитного 
поля (ЭМП) в зоне обработки путем математического и компьютерного моделирования. Это позво-
лило теоретически определить оптимальные режимы и параметры МАО, обеспечивающие наиболь-
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