
FIRMA PREZENTUJE

U szkodzenia o ysk zwi zane ze sma-
rowaniem stanowi  od 60% do 80% 
przedwczesnych awarii o ysk. Awarie 

te mog  wynika  z braku odpowiedniej ilo-
ci (zbyt ma ej lub zbyt du ej), niew a ciwe-

go doboru lub nieprawid owego u ycia rod-
ka smarnego.

Wykorzystuj c instrumenty ultrad wi kowe 
podczas nak adania smaru, mo na kontrolo-
wa  poziom decybeli. Dzi ki temu mo liwe 
jest umieszczenie odpowiedniej ilo ci rodka 
smarnego oraz okre lenie progu rozpoczyna-
j cego przesmarowanie o yska.

W przypadku kiedy wi kszo  awarii o ysk 
ma zwi zek z smarowaniem, zastosowanie 
przyrz du ultrad wi kowego mo e znacznie 
zmniejszy  ilo  uszkodze  o ysk i sprz tu, 
które mo na przypisa  niew a ciwym proce-
durom smarowania.

Czym s  ultrad wi ki?
Ultrad wi ki powietrzne i strukturalne s  
d wi kami o wysokiej cz stotliwo ci, przekra-
czaj cymi przeci tny zakres s uchu cz owie-
ka. Przy pomocy instrumentów ultrad wi ko-
wych oraz zestawów s uchawkowych mo na 

zarejestrowa  je uchem ludzkim. Instrument 
ultrad wi kowy wykrywa i „s yszy” d wi k 
o wysokiej cz stotliwo ci, a nast pnie t uma-
czy go na s yszalny dla cz owieka.

Do typowych zastosowa  ultrad wi ków 
zaliczamy: detekcj  wycieków spr onego 
powietrza i gazu, inspekcj  elektryczn  
urz dze  elektrycznych w celu wykrywa-
nia wy adowa  niezupe nych, odwadnia-
cze pary oraz mechaniczne inspekcje maszyn 
wiruj cych (w tym smarowanie przy u yciu 
ultrad wi ków w oparciu o znajomo  sta-
nu sprz tu).

Smarowanie o ysk z u yciem 
ultrad wi ków
Istnieje wiele ró nych róde  ultrad wi ków.
W przypadku ultrad wi ków zwi zanych ze 
smarowaniem o ysk ród em jest tarcie. 
Wraz ze wzrostem tarcia zwi ksza si  tak e 
poziom decybeli oraz nasila si  szum.

Podczas inspekcji poziom decybeli oraz jako  
d wi ku b d  okre la y stan badanej maszy-
ny. Przy u yciu instrumentu ultrad wi ko-
wego i obserwacji poziomu decybeli na nim 
analizowana jest praca o yska. W momen-
cie osi gni cia w a ciwej ilo ci smaru poziom 

decybeli b dzie sta y. Gdy ilo  rodka smar-
nego w o ysku nie jest wystarczaj ca lub jest 
zbyt du a, stopniowo wzrasta zarówno tar-
cie, jak i szumy. Kiedy ilo  jest odpowiednia, 
smarowanie nale y przerwa , poniewa  ist-
nieje ryzyko przekroczenia progu nadmier-
nego smarowania. Przesmarowanie zwi ksza 
ci nienie i tarcie wewn trz obudowy, wytwa-
rzaj c w ten sposób wi cej szumów.

Wykres zamieszczony obok obrazuje zmiany 
amplitudy ultrad wi ków zarejestrowanych 
podczas procesu smarowania o yska. Plik 
d wi kowy mia  ok. 13 sekund d ugo ci. War-
to zwróci  uwag  na smarowanie na pocz t-
ku procesu (lewa strona wykresu) i porów-
na  ze smarowaniem ko cowym (prawa stro-
na wykresu).

Zalety smarowania wspomaganego 
ultrad wi kami

1.  Usterki o ysk zostaj  wykryte wcze niej.
2.  Uszkodzenia o ysk i awarie sprz tu zwi za-

ne ze smarowaniem ulegn  zmniejszeniu, 
potencjalnie zmniejszaj c te  nieplanowane 
przestoje.

3.  Programy gospodarki smarowniczej z progra-
mu opartego na harmonogramie czasowym 
smarowania zmieni  si  na bardziej ekono-
miczne – oparte na znajomo ci stanu o ysk.

4.  Ilo  zu ywanego smaru zmaleje.
5.  Ilo  zu ywanego sprz tu do smarowania 

tak e si  zmniejszy.
6.  Pojawi  si  równie  oszcz dno ci wynikaj -

ce ze zredukowania kosztów napraw silników 
i sprz tu.

Smarowanie przy u yciu ultrad wi ków
Przekszta cenie programu opartego na harmonogramie czasowym 
w program oparty na znajomo ci stanu o ysk
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Wykres. Zmiany amplitudy ultrad wi ków zarejestrowanych podczas procesu 
smarowania o yska.
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