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Diagnostyka stanu tozysk tocznych

Ze wzgledu na konstrukcje
maszyn wezly fozyskowe sg naj-
czestszg przyczyng awarii, w zwigz-
ku z tym ich petna kontrola za-
bezpiecza statystycznie przed wy-
stapieniem okoto 2/3 potencjalnych
probleméw przy eksploatacji ma-
szyn produkcyjnych.

Wedtug producentéw tozysk
bezposrednia przyczyng awarii
fozysk jest nieprawidtowe smaro-
wanie. Nastepne powody to uszko-
dzenia wynikajace ze zmiennych
obcigzen podczas pracy fozyska czy
tez btad montazu tozyska.

Najbardziej rozpowszechniong
obecnie metodg kontroli tozysk
ze wzgledu na tatwos$é stosowa-
nia jest kontrola temperatury tozys-
ka. Uzywane do pomiarow przy-
rzady i czujniki majg okresli¢, czy
wtasnie zmierzona temperatura
przekroczyta dopuszczalng lub
uwazang za akceptowalng wartos$é.
Niestety metoda nie okresla przy-
czyny zmiany temperatury. Wzrost
temperatury jest zjawiskiem wtor-
nym i moze byé spowodowany
wadg lub uszkodzeniem fozyska.

Podobnie jest w przypadku me-
tody kontroli stanu tozysk na
podstawie znormalizowanych po-
miaréw RMS parametréw drgan
zgodnie z normg ISO. Takze po-
miary stuzg okresleniu, czy drgania
przekroczyty dopuszczalne pozio-
my alarmowe. W tym przypadku
progi alarmowe sa narzucane
przez norme, a ich poziom zalezy
m.in. od wielko$ci maszyny, sztyw-
nosci jej posadowienia podczas
pomiaréw lub predkosci obroto-
we;j.

Niestety ta metoda takze nie-
wiele moze powiedzie¢ o stanie
tozysk tocznych (smarowaniu lub
jakosci mechanicznej). Drgania
znormalizowane wytwarzane przez
elementy fozyska sg o tak niskiej
energii, ze dowolne zjawiska po-
chodzace od ruchu obrotowego, np.
nawet bardzo mata niewywaga,
majg zdecydowanie wiekszg ener-
gie, maskujgc sygnaty z tozysk.

metodg SPM HD

Znajgc ograniczenia, producenci
systeméw diagnostycznych juz
w latach 70. zastosowali do oceny
stanu tozysk szczegotowa analize
widma drgan tozysk FFT. Ponie-
waz poszczegolne elementy tozys-
ka w widmie FFT drgan majg cha-
rakterystyczne wzory, to znajdu-
jac je w widmie, operator systemu
stwierdza wystgpienie w badanym
fozysku uszkodzenia nazywanego
symptomem.

Jako metoda nieznormalizowa-
na nie pozwala ona niestety okres-
li¢ natezenia problemu w tozysku.
Przez pojedynczy pomiar, bez dtuz-
szego S$ledzenia sygnatéow, nie
mozna ocenié, czy wykryty symp-
tom natychmiast grozi awaria.
Czesto zauwazane w widmie symp-
tomy wystepujg w urzadzeniach
pracujacych prawidtowo, gdyz taka
jak konstrukcja mierzonego obiektu.
Ograniczeniem metody jest niska
predko$é obrotowa, praktycznie
niemozliwa jest diagnostyka fozysk
przy predkosciach ponizej 60 obro-
téw na minute.

Na rynku wystepujg takze inne
metody specjalnie ukierunkowane
na badanie stanu mechanicznego
fozysk, wykorzystujgce szczegoto-
wa analize widma drgan FFT. Me-
tody te rdéznig sie obrébkg widma
drgan, stosowanymi réznymi za-
kresami czestotliwosci czy dodat-
kowymi algorytmami obliczenio-
wymi, ale wszystkie opierajg sie na
wykorzystaniu analizy widmowej
drgan. Opracowane zostaty przez
réznych producentéw i sg naj-
czesciej wykorzystywane w produ-
kowanych przez nich systemach
kontroli maszyn. Podobnie jak
w przypadku metody FFT drgan,
kontrola fozysk tymi metodami
nie jest w stanie okresli¢ jakosci
smarowania.

Inne metody, takie jak: odstuch
pracy tozysk stetoskopem lub ba-
danie ultradZzwiekowe, opierajg sie
na subiektywnych dos$wiadcze-
niach operatora. Nawet dos$wiad-
czenie operatora nie jest czasem

wystarczajgce, gdyz mozna popet-
ni¢ btad, oceniajgc, ze mocniejszy
(lub gfosniejszy) sygnat dla roz-
nych maszyn oznacza, ze stan
fozyska jest pogorszony. Dlatego
te metody najbardziej nadajg sie
do wyszukiwania tych fozysk, ktore
wyrozniajg sie na tle duzej popu-
lacji podobnych tozysk pracujacych
w zblizonych warunkach, np. w ma-
szynach wielorolkowych, liniach
transportowych itp.

Jedyng dostepng obecnie na
rynku metodg diagnozujgca szcze-
gotowo zaréwno jakos¢ wspot-
pracy mechanicznej elementow
fozysk tocznych, jak i jako$¢ sma-
rowania tozyska tocznego w ruchu
jest opatentowana przez SPM

Instrument metoda SPM HD®, opra-
cowana 3 lata temu z wykorzys-
taniem klasycznej metody Impulséw
Uderzeniowych z lat 60. ubiegtego
wieku.

Pomiar stanu tozysk z wykorzystaniem
metody Impulséw Uderzeniowych za po-
moca przyrzadu Bering Checker BC100

Metoda ta ocenia zaréwno zgrub-
ny stan fozyska (w tym przypad-
ku dane wejsciowe to predkosé
obrotowa i $rednica watu pod to-
zyskiem), jak i szczegétowy obraz
tozyska (potrzebna jest takze in-
formacja o producencie). Dzieki
specjalnie opracowanym przetwor-
nikom, z wysoka czufo$cig na syg-
naty o wysokiej czestotliwosci, nie
ma problemu z pomiarem nawet
przy wiekszej odlegtosci czujnika od
tozyska. Przy badaniu przebiegow
czasowych sygnatéw z tozysk o naj-
wiekszych przyspieszeniach meto-
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da wykrywa i ocenia uszkodzenie
tozyska.

Bardzo istotna jest obrdébka ze-
branych sygnatéw dzieki specjal-
nym algorytmom matematycz-
nym. Odfiltrowywane sa przypad-
kowe udary, niepochodzace z to-
zysk, a wykorzystanie statystyki
udaréw eliminuje wszystkie nie-
standardowe sygnaty z innych
zrodet — widmo jest obliczane i wy-
Swietlane wytfgcznie na podsta-
wie sygnatow z tozyska. Dzieki
funkcji $ledzenia rzednych, tzw.
Order Tracking metoda SPM HD®
jest odporna na zmieniajacg sie
w krotkim czasie predkosé ob-
rotowa, a wiec na jakos¢ wyswiet-
lanego widma w funkcji czesto-
tliwosci.

Metoda daje bardzo dobre efek-
ty przy niskich predkosciach obro-

towych, juz przy predkosci 3 obroty
na minute wysSwietla klarowny
obraz widma, fatwy do oceny
w postaci widma impulséw z fo-
zysk, oraz stan filmu olejowego.
SPM HD® jest rownie skuteczna
przy wysokich predkosciach ob-
rotowych, dajgc wysokiej jakosci

Diagnozowanie poziomu drgan przy uzy-
ciu przenosnego testera VibChecker
VC100 firmy SPM Instrument

obraz pracy fozyska (np. turbo-
sprezarek).

Diagnostyka stanu tozysk tocz-
nych jest niezwykle istotna. Oczy-
wiscie nie ma metody idealnej, ale
biorgc pod uwage i skutecznosé,
i czuto$¢ wykrywania pogorszo-
nego stanu tozyska, nalezy stwier-
dzi¢, ze obecnie najpetniej stan
tozyska opisuje metoda SPM HD®.
Metoda analizy FFT drgan dosko-
nale uzupetnia system diagnos-
tyczny w przypadku oceny kondycji
pojedynczej maszyny lub zespotu
maszyn jako metoda do wykrywa-
nia innych potencjalnych symp-
tomow uszkodzen, ktére majg swoje
charakterystyczne przebiegi har-
monicznych w widmie drgan.

Andrzej Skrzypkowski
AS Instrument Polska

Andrzej Skrzypkowski — Absolwent Politechniki Warszawskiej, Wydziat Inzynierii Produkcji. Zatrudniony od 1998 w polskim
przedstawicielstwie szwedzkiego producenta sprzetu do diagnostyki stanu dynamicznego maszyn SPM Instrument AB.
Od 2000 zajmowat sie wprowadzaniem na rynek systemow laserowych Easy-Laser szwedzkiej firmy Damalini AB. Od 2002
wiasciciel firmy AS Instrument Polska z Warszawy, obecnie wytacznego przedstawiciela SPM Instrument AB w Polsce.
Ponadto reprezentant Damalini AB, Hilger u Kern GmbH Niemcy, Schaller GmbH Austria, Rayhome Ltd. Wik. Brytania.

QuickPanel+

GE Intelligent Platforms wpro-
wadza do oferty nowg linie paneli
operatorskich QuickPanel+, ktora
zastgpi serie QuickPanel CE. Pierw-
szy model o przekatnej 7" juz jest
dostepny, a pozostate bedg dos-
tepne do konca br. Dystrybucje
bedzie prowadzita firma ASTOR.
Docelowo rodzina QuickPanel+
bedzie sktada¢ sie z4 modeli (7", 10",
12", 15"), ktére z zastgpig 32 mode-
le z rodziny QuickPanel CE. Nowa
seria paneli to nie modernizacja
poprzedniej serii, ale zupetnie nowa
konstrukcja. Nie ma w niej podziatu
paneli ze wzgledu na funkcjonal-
nos$¢ oraz ilos¢ wbudowanej pa-
mieci. Wszystkie modele obstugu-
ja funkcje View (wizualizacja) oraz
Control (sterowanie) i majg mak-
symalng ilo§¢ pamieci, a zasto-
sowany procesor 1 GHz umozliwia
ptynng obstuge takze wiekszych

aplikaciji.
GE Intelligent Platforms w nowych
panelach  wykorzystuje system

operacyjny Windows Embedded
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Compact 7, co w pofaczeniu
z obstugg HTML 5.0 daje mozli-
wos$¢ obstugi multimediéw oraz
dostep webowy do panelu. Inter-
akcja pomiedzy panelem a opera-
torem jest bardziej intuicyjna dzieki
wbudowanej matrycy MultiTouch
(2-point).

Standardowo kazdy panel bedzie
wyposazony w co najmniej jeden
port szeregowy oraz port Ethernet
z obstugg najpopularniejszych pro-
tokotow komunikacyjnych. Mozli-
wosci komunikacyjne uzupetnig
porty USB, port kart SecureDigital
oraz porty audio.

QuickPanel+ wyposazony jest
w przegladarke wspierajgcg HTML5,
obstugiwang w systemie Windows
Embedded Compact 7. Uzytkownik
moze szybko i tatwo uzyskaé dostep
do sieci Internet lub Intranet, aby
przegladacé filmy szkoleniowe, two-
rzy¢ raporty lub uzyskaé¢ dostep do
dodatkowych informaciji.

Podobnie jak w poprzedniej serii,
konfiguracja i programowanie beda

realizowane z poziomu Proficy Ma-
chine Edition. Narzedzie zapewnia
petng integracje ze wszystkimi
urzadzeniami z oferty GE Intelligent
Platform oraz wspiera przenoszenie
aplikacji do nowszych wersji. No-
woscig bedzie wbudowana obstuga
kolektora, ktéra z poziomu panelu

pozwoli skonfigurowaé automatycz-
ne zbieranie danych do przemysto-
wej bazy danych Historian. Bez zmian
pozostaje obstuga Alarm&Events
oraz Store&Forward. QuickPanel+
bedzie posiadat certyfikat ATEX,
co pozwoli na stosowanie go w wa-
runkach pracy, gdzie pojawia sie
strefa wybuchowa.
www.astor.com.pl




