
W
ynika to m.in. z faktu, że wartości 
skuteczne RMS prędkości drgań 
w mm/s od wielu lat są spotykane 
w dokumentacji techniczno-rucho-

wej w części dotyczącej określenia jakości pracy 
urządzenia.

Powszechność stosowania pomiarów drgań 
zgodnie z normami ISO 2372/10816 wynika 
także z faktu, że pomiar nie wymaga specjalnych 
przygotowań maszyny jak w przypadku normy 
ISO-7919, a można korzystać z przetwornika 
mocowanego na korpusie za pomocą stopki 
magnetycznej. Zmierzone wartości RMS drgań, 
przy użyciu przenośnych mierników drgań lub 
systemów monitoringu ciągłego, w łatwy spo-
sób można porównać z podaną w normie ISO 
wartością drgań, świadczącą o prawidłowej, 
akceptowalnej lub zagrażającej awarią pracy 
eksploatowanych maszyn.

WielokierunkoWy pomiar
Aby skorzystać z progów podanych w stan-

dardzie, pomiar drgań powinien być wykonany 
zgodnie z procedurą w wymaganych miejscach 

(nie w dowolnym miejscu na maszynie, ale na 
obudowie jej węzłów łożyskowych) oraz w trzech 
kierunkach względem osi obracającego się 
wału. Źródłem drgań jest obracający się wał 
i inne elementy maszyn, więc dopiero pomiar 
w dwóch kierunkach poprzecznych względem 
osi wału i jednym wzdłuż osi pozwala ocenić, 
jaka jest przyczyna wzrostu poziomu drgań 
przekraczającego podany w normie próg alar-
mowy. Te kierunki pomiaru, gdzie stwierdzono, 
że poziom drgań jest zbyt wysoki, pozwalają 
stwierdzić, co jest potencjalną przyczyną awarii.

Sztuczne obniżanie 
koSztóW

Niestety w wielu przypadkach pomiar 
drgań zgodnie z ISO jest wykonywany tylko 
w jednym kierunku, a pozycja przetwornika 
drgań nie pokrywa się z osią obracającego się 
wału. W przypadku kontroli ciągłej wynika to 
najczęściej ze „sztucznego” obniżania kosz-
tów systemu (1 przetwornik drgań i moduł 
1-kanałowy są tańsze niż 2 przetworniki i moduł 
2-kanałowy, tym bardziej w przypadku trzech 
przetworników). Korzystając z przyrządów 
przenośnych, często rezygnuje się z kierunku 
pomiaru wzdłuż osi wału. Kierunek poosiowy 
jest kierunkiem najmniej dostępnym z marszu, 
bez specjalnego przygotowania lub odrzu-
canym ze względu na brak przestrzeni na 
umieszczenie czujnika drgań na obudowie 
łożyska z powodów konstrukcyjnych, np. 
z powodu osłony na sprzęgle.

pomiary zgodne z procedurą
Dlatego, aby w pełni skorzystać z zalet metody 

pomiarów zgodnie z ISO, należy pomiary wykony-
wać zgodnie z procedurą (w określonych normą 
miejscach i kierunkach), następnie zwrócić uwagę, 
na których kierunkach norma uznaje wartości za 
zbyt wysokie, wymagające reakcji służb UR. Rezy-
gnując z niektórych kierunków pomiaru, utrud-
niamy sobie ocenę, czy zjawiskiem zagrażającym 
awarią jest niewywaga, nieosiowość wałów, zbyt 
elastyczne posadowienie czy inna przyczyna, np. 
zła współpraca kół zębatych w przekładni.

granice metody
Ponadto trzeba pamiętać, że metoda ta nie 

sprawdzi się w przypadku diagnostyki łożysk 
tocznych na ruchu. Zakres pomiarowy (do 1000 
Hz), a przede wszystkim stosowane uśrednione 
wartości RMS parametrów drgań nie pozwalają 
ocenić jakości smarowania łożysk, a w przypadku 
wystąpienia mechanicznego uszkodzenia ele-
mentów łożyska jest to metoda za mało czuła 
i może nastąpić awaria, zanim poziom drgań 
będzie powyżej progu alarmowego podanego 
w normie ISO. 

Diagnostyka maszyn
przemysłowych zgodnie 
z normami drgań ISO
Poszukując Prostych, łatwo zrozumiałych metod diagnostycznych do oceny stanu maszyn 
Przemysłowych wielu Pracowników sur korzysta wciąż z normy iso2372 z 1974 oraz aktual-
nej wersji iso10816-1 z 1995 roku (oraz Pozostałych części od 2 wzwyż).
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