FIRMA PREZENTUJE

Inspekcja stanu lozysk
wolnoobrotowych metoda
ultradzwiekowa

Wibrodiagnostyka od dawna jest
znang metoda badania stanu maszyn
wirujacych. Coraz czgsciej wykorzy-
stywana jest w polaczeniu z techno-
logia ultradzwiekowa, co pozawala
sprawnie i wlasciwie oceniaé stan
maszyn.

Dzieki uniwersalnosci technologii
ultradzwiekowej, zaklady nieposia-
dajace zaawansowanego programu
wibrodiagostyki moga rozpoczaé¢ bada-
nie nie tylko stanu lozysk, ale réwniez
wielu innych rzeczy przy okazji wdro-
zenia jednego narzedzia pomiarowego.
Jezeli analiza wibracyjna prowadzona
jest przez zewnetrzng firme co miesigc
lub kwartalnie, ultradzwieki moga
przyjé¢ z pomoca, aby latwo wska-
zywacé tozyska wymagajace glebszej
analizy. Pozwoli to na zaoszczedze-

nie kosztéw zwigzanych z cyklicznymi
pomiarami i zmniejszy ryzyko poten-
cjalnych awarii na zakladzie.

Innym scenariuszem, w ktérym tech-
nologie si¢ uzupetniaja, jest diagno-
styka tozysk tocznych o niskiej pred-
kosci obrotowej. Diagnostyka tozysk
o niskiej predkosci obrotowej jest bar-
dzo prosta i szybka. Zaawansowane
urzadzenia do diagnostyki ultradzwie-
kowej posiadaja funkcje zmiany cze-
stotliwosci, co pozwala na inspekcje
maszyn o najnizszych predkosciach
(nawet ponizej 25 obr./min). W takim
wypadku nie generuja one podczas
normalnej pracy prawie zadnego
sygnatu ultradZzwiekowego.
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W tym wypadku bardzo wazna jest
analiza nagranego dzwieku. Analiza
przebiegu czasowego przy wysokiej
czulosci pozwoli na wykrycie defek-
tow w lozysku — uszkodzenia beda
objawialy sie deformacja przebiegu,
a takze slyszalnymi efektami, takimi
jak ,trzaski” czy ,,skrobanie”.

Przyklad wykorzystania
ultradzwiekow do identyfikacji
uszkodzenia lozyska
wolnoobrotowego

Inspekcja zostata przeprowadzona na
zakltadzie produkcyjnym z nowouru-
chomionym piecem bebnowym o diu-
gosci okoto 20 m i szerokosci okolo
5 m. Piec obracany byl przez 4 duze
silniki, a kazdy z nich posiadat dwa
duze zestawy lozyskowe. Silniki obra-
caja piec z predkoscig pomiedzy 7

a 10 obrotéw na minute. Jest to kla-
syczny przykltad tozysk o najnizszej
predkosci, dla ktérych diagnostyka
jest duzym wyzwaniem.

Podczas inspekcji detektorem ultra-
dzwiekowym prawie wszystkie fozy-
ska posiadaly gtadki, jednorodny
szum i odczyt O dB. Z wyjatkiem
jednego, ktére dawalo odczyt 2 dB

i miato inny dZwigk — pojawialy sig
powtarzalne uderzenia. Byto to wska-
zaniem, ze z lozyskiem moze dzia¢ sie
co$ zlego.

Po badaniu ultradZwiekowym zlecono
pobranie i analize prébki smaru, ktéra
pokazata obecno$¢ czastek metalu.
Potwierdzilo to wczesniej wykryte
uszkodzenie lozyska.

Kolejnym krokiem bylo zaplano-
wanie postoju, aby wymieni¢ lozy-
sko, ktére bylo w bardzo zlym stanie
(jak na zalaczonych zdjeciach). Czesé
zewnetrznej biezni wypadla po otwar-
ciu tozyska, a jeden z elementéw tocz-
nych obrécil si¢ o 90 stopni, a koszyk
ulegt catkowitemu zniszczeniu.

Metoda pomiarowa dla tozysk
wolnoobrotowych

Technologia ultradzwiekowa jest prosta
i szybka metodg diagnozowania stanu
fozysk wolnoobrotowych, pozwalajaca
pracownikom Utrzymania Ruchu zapo-
biega¢ ich awariom nawet przy bardzo
niskiej predkosci obrotowe;j.

Podczas badania tozysk o wyzszej
predkosci obrotowej, inspekcja ultra-
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dzwiekowa opiera sie na poréwny-
waniu zmian warto$ci mierzonych
dB w kolejnych interwatach pomia-
rowych, za$ poziomy alarméw infor-
muja o koniecznosci smarowania lub
o uszkodzeniu danego tozyska.

Jednak w przypadku tozysk wolno-
obrotowych poréwnywanie decybeli

i ustalanie alarméw moze nie wystar-
czy¢é — w wielu przypadkach wzrost
w dB nie bedzie na tyle znaczacy, aby
zaalarmowac o obecnosci problemu.
Bardzo wazne jest, aby stuchaé jakosci
dzwieku i badaé przebiegi. Potrzebne
jest do tego urzadzenie pomiarowe
posiadajace funkcje nagrywania
dzwieku, takie jak Ultraprobe 15000
oraz oprogramowanie do analizy jak
na przyklad Spectralyzer od UE Sys-
tems. Po nagraniu dzwieku mozna

go latwo przeanalizowa¢ i stworzy¢
raport z przebiegiem czasowym.

Analiza przebiegu czasowego lozyska
silnika napedzajacego piec bebnowy
bardzo wyraznie pokazuje, kiedy obré-
cony element toczny uderza w pek-
niecie. Dzieki temu udato sie wykryé
obecnos¢ problemu zanim jeszcze
mozna bylo go ustysze¢ ,,nieuzbrojo-
nym” uchem.

Przebieg czasowy ,,dobrego” tozy-

ska pokazuje bardzo réwny i gtadki
dzwiek, bez zadnych wiekszych zmian
w amplitudzie.

Wykrycie tego problem zaoszczedzilo
firmie znaczna sume pieniedzy — do

wymiany lozyska konieczne byto zor-
ganizowanie ciezkiego sprzetu w celu
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Time

Przebieg czasowy dzwieku ,dobrego” tozyska. Gtadki przebieg, bez zmian
w amplitudzie.
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Przebieg czasowy dZzwieku uszkodzonego tozyska, gdzie wzrosty amplitudy

wskazuja jednoznacznie na jego uszkodzenie.

podniesienia pieca i samego lozy- ue

ska. Wymiana zajeta okoto 6 godzin.

o R SYSTEMS INC
Dzieki zdobytej wiedzy na temat The ultrasound approach
uszkodzenia, wymiana odbyla sie pod-

czas planowanego postoju, zapobiega- UE Systems Polska
jac wymuszonej przerwie w produkcji Jurek Halkiewicz — Regional Manager
i umozliwiajac przygotowanie sie do jurekh@uesystems.com
koniecznych prac. +48 510 518 832, www.uesystems.com
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