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Введение

Все испытания и исследования оборудования автоматизиро-
ванных производств условно можно разделить на следующие 
виды: сертификационные испытания; приемосдаточные испы-
тания серийного оборудования; испытания опытных образцов 
новых моделей; лабораторные испытания; исследования и диа-
гностика станков, отдельных узлов и механизмов; диагностика 
технологического оборудования в процессе эксплуатации в ре-
жиме «безлюдной технологии».

Система сертификации оборудования разработана в целях 
реализации закона Российской Федерации «О защите прав по-
требителя» в области металлообрабатывающих станков.

Основная цель приемосдаточных испытаний — проверка 
качества изготовления, сборки и регулировки оборудования 
и соответствие его нормативам и техническим условиям, дей-
ствующим в отношении данного оборудования. Испытания 
производят, как правило, на заводах-изготовителях в условиях, 
близких к лабораторным, а результаты испытаний предъявляют 
приемочной комиссии.

Лабораторные испытания, исследования и диагностика обо-
рудования и отдельных механизмов проводят с различными 
целями. Это может быть получение экспериментальной инфор-
мации для разработки расчетных моделей, проверка каких-либо 
теоретических положений, поиск путей повышения технико-
экономических показателей, оценка новых технических реше-
ний и многое другое. Лабораторные исследования совершенно 
необходимы для выявления закономерностей, позволяющих 
оценивать по косвенным признакам состояние технологическо-
го оборудования и самого технологического процесса при экс-
плуатации станков в автоматическом режиме, т.е. для оператив-
ной реализации методов технической диагностики. 
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