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DIAGNOSTYKA MASZYN

przemystowych zgodnie
z normami drgan IS0

POSZUKUJACPROSTYCH, tATWO ZROZUMIALYCH METOD DIAGNOSTYCZNYCH DO OCENY STANU MASZYN
PRZEMYStEOWYCH WIELU PRACOWNIKOW SUR KORZYSTAWCIAZ Z NORMY 1502372 7 1974 ORAZ AKTUAL-
NEJ WERSJI 1S010816-17 1995 ROKU (ORAZ POZOSTAYCH CZESCI OD 2 WZWYZ).
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ynika to m.in. z faktu, ze wartosci

skuteczne RMS predkosci drgan

w mm/s od wielu lat s spotykane

w dokumentadji techniczno-rucho-
wej w czesci dotyczacej okreslenia jakosci pracy
urzadzenia.

Powszechnos¢ stosowania pomiaréw drgan
zgodnie z normami ISO 2372/10816 wynika
takze z faktu, ze pomiar nie wymaga spedjalnych
przygotowan maszyny jak w przypadku normy
ISO-7919, a mozna korzystac z przetwornika
mocowanego na korpusie za pomocg stopki
magnetycznej. Zmierzone wartosci RMS drgan,
przy uzyciu przeno$nych miernikéw drgan lub
systemdw monitoringu ciagtego, w tatwy spo-
sOb mozna poréwnac z podang w normie 1ISO
wartoscig drgan, $wiadczgca o prawidtowe),
akceptowalnej lub zagrazajacej awarig pracy
eksploatowanych maszyn.

WIELOKIERUNKOWY POMIAR

Aby skorzystac z progdw podanych w stan-
dardzie, pomiar drgan powinien by¢ wykonany
zgodnie z procedura w wymaganych miejscach
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(nie w dowolnym miejscu na maszynie, ale na
obudowie jej weztdw tozyskowych) oraz w trzech
kierunkach wzgledem osi obracajacego sie
watu. Zrodtem drgari jest obracajacy sie wat
i inne elementy maszyn, wiec dopiero pomiar
w dwdch kierunkach poprzecznych wzgledem
osi watu i jednym wzdtuz osi pozwala ocenig,
jaka jest przyczyna wzrostu poziomu drgan
przekraczajacego podany w normie prég alar-
mowy. Te kierunki pomiaru, gdzie stwierdzono,
ze poziom drgan jest zbyt wysoki, pozwalaja
stwierdzi¢, co jest potencjalng przyczyna awarii.

SZTUCZNE OBNIZANIE
KOSZTOW

Niestety w wielu przypadkach pomiar
drgan zgodnie z 1SO jest wykonywany tylko
w jednym kierunku, a pozycja przetwornika
drgan nie pokrywa sie z 0sig obracajgcego sie
watu. W przypadku kontroli ciagtej wynika to
najczesciej ze ,sztucznego” obnizania kosz-
téw systemu (1 przetwornik drgan i modut
T-kanatowy sg tansze niz 2 przetworniki i modut
2-kanatowy, tym bardziej w przypadku trzech
przetwornikéw). Korzystajac z przyrzaddw
przenosnych, czesto rezygnuije sie z kierunku
pomiaru wzdtuz osi watu. Kierunek poosiowy
jest kierunkiem najmniej dostepnym z marszu,
bez specjalnego przygotowania lub odrzu-
canym ze wzgledu na brak przestrzeni na
umieszczenie czujnika drgart na obudowie
tozyska z powoddw konstrukcyjnych, np.
z powodu ostony na sprzegle.
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POMIARY ZGODNE Z PROCEDURA

Dlatego, aby w petni skorzystac z zalet metody
pomiardw zgodnie z1SO, nalezy pomiary wykony-
wac zgodnie z procedura (w okreslonych norma
miejscach i kierunkach), nastepnie zwrdci¢ uwage,
na ktérych kierunkach norma uznaje wartosci za
Zbyt wysokie, wymagajace reakdji stuzb UR. Rezy-
gnujac z niektorych kierunkédw pomiaru, utrud-
niamy sobie oceng, czy zjawiskiem zagrazajacym
awaria jest niewywaga, nieosiowose watdw, zbyt
elastyczne posadowienie czy inna przyczyna, np.
zta wspotpraca kot zebatych w przektadni.

GRANICE METODY

Ponadto trzeba pamietac, ze metoda ta nie
sprawdzi sie w przypadku diagnostyki tozysk
tocznych na ruchu. Zakres pomiarowy (do 1000
Hz), a przede wszystkim stosowane usrednione
wartosci RMS parametrow drgan nie pozwalajg
oceni¢ jakosci smarowania tozysk, a w przypadku
wystapienia mechanicznego uszkodzenia ele-
mentow fozyska jest to metoda za mato czuta
i moze nastapi¢ awaria, zanim poziom drgan
bedzie powyzej progu alarmowego podanego
w normie 1SO. o



