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Jakosé smargwa qu
tocznych w maszynac

ch w'hUj

- skuteczne metody diag noszzne

1] Wg producentow to-
7ysk na pierwszym miejscu
bezposrednich przyczyn
awarii tozysk jest nieprawk
dtowe smarowanie. Staty-
stycznie, zaleznie od typu
maszyn to 60-80% bezpo-
srednich  przyczyn awa-
ri. Nastepne powody to
uszkodzenia wynikadjgce ze
zmiennych obcigzen pod-
czas pracy tozyska czy tez
btgd montazu tozyska.

Dlatego tez, aby moéwi¢ o skutecznej
diagnostyce fozysk tocznych metoda po-
miarowa powinna zapewni¢ jak najszyb-
sza ( najlepiej bezposrednio przy ma-
szynie, na stanowisku roboczym ) ocene
jakosci smarowania (filmu smarnego)
w mierzonym aktualnie fozysku oraz
jak wspolpracujq ze sobq mechanicznie
elementy fozyska.

Najbardziej rozpowszechniona obec-
nie na rynku ze wzgledu na fatwosc
zrozumienia jest kontrola temperatury
fozyska polegajaca na okreslaniu czy
wiasnie zmierzona temperatura przekro-
czyta dopuszczalny, lub uwazany za ak-
ceptowalny poziom dla kontrolowanego

tozyska. Oczywiscie wzrost temperatury
moze by¢ spowodowany réznymi przy-
czynami a ponadto jest zjawiskiem wtér-
nym - najpierw wada tozyska, potem
wzrost temperatury.

Inne metody takie jak: odstuch pra-
cy tozysk stetoskopem Ilub badanie
ultradzwiekowe opierajg sie gtoéwnie
na subiektywnych doswiadczeniach
operatora. tozyska pracujace z réznymi
predkosciami, o réznej wielkosci, pod
zmieniajagcym sie obcigzeniem ( czesto
w bardzo krétkim czasie) generujg rézne
natezenie sygnatéw. Mocniejszy (glo-
$niejszy) sygnat dla réznych maszyn nie
oznacza, ze stan fozyska nalezy uznaé
za pogorszony.

Podobna sytuacja wystepuje w przy-
padku metody kontroli stanu lozysk
w oparciu o znormalizowane pomiary
RMS parametrow drgan zgodnie z nor-
ma ISO oraz szczegdtowa analiza wid-
ma drgan tozysk FFT. Te metody moga
nawet bardzo szczegdtowo okresli¢
czy istnieja problemy w mechanicznej
wspotpracy elementéw tozysk tocznych
- niestety nic nie sq w stanie powiedzie¢
o jakosci smarowania.

Jedyng obecnie na rynku metoda dia-
gnozujaca szczegotowo zaréwno jakosc
smarowania tozyska tocznego na ruchu
i wspolprace mechanicznej elementow

tozysk tocznych jest wysokoczestotli-
wosciowa metoda SPM HD, opracowana
3 lata temu przez szwedzkiego produ-
centa systemow diagnostycznych SPM
Instrument.

Metoda ta zarowno ocenia zgrubny
stan tozyska (w tym przypadku dane
wejsciowe to predkosc obrotowa i $red-
nica watu pod tozyskiem) jak i szczego-
towy obraz tozyska (potrzebna jest takze
informacja o producencie). Specjalnie
opracowane przetworniki, reagujace
z wysoka czutoscig na sygnaly o wysokiej
czestotliwosci rejestruja sygnaty bezpo-
srednio z fozysk.

Bardzoistotna jest obrobka zebranych
sygnatow dzieki specjalnym algorytmom
matematycznym. Odfiltrowywane s3
przypadkowe udary, nie pochodzace
z tozysk, a wykorzystanie statystyki uda-
row eliminuje wszystkie niestandardowe
sygnaty z innych Zrodet.

Metoda daje bardzo dobre efekty
przy niskich predkosciach obrotowych,
juz przy predkosci 1 obrotu na minute
wyswietla klarowny obraz widma, tatwy
do oceny w postaci przebiegu czasowe-
go impulséw z tozysk oraz stan filmu ole-
jowego. SPM HD jest rownie skuteczna
przy wysokich predkosciach obrotowych
dajac dajac wysokiej jakosci obraz pracy
tozyska np. turbosprezarek.
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