FIRMA PREZENTUJE

Przeksztatcenie programu opartego na harmonogramie czasowym
W program oparty na znajomosci stanu fozysk

szkodzenia tozysk zwigzane ze sma-
U rowaniem stanowig od 60% do 80%

przedwczesnych awarii fozysk. Awarie
te moga wynikac z braku odpowiedniej ilo-
$ci (zbyt matej lub zbyt duzej), niewtasciwe-
go doboru lub nieprawidtowego uzycia srod-
ka smarnego.

Wykorzystujac instrumenty ultradZzwiekowe
podczas naktadania smaru, mozna kontrolo-
wac poziom decybeli. Dzieki temu mozliwe
jest umieszczenie odpowiedniej ilosci srodka
smarnego oraz okreslenie progu rozpoczyna-
jacego przesmarowanie fozyska.

Armgplitude

zarejestrowac je uchem ludzkim. Instrument
ultradzwiekowy wykrywa i, styszy” dzwiek

o wysokiej czestotliwosci, a nastepnie ttuma-
czy go na styszalny dla cztowieka.

Do typowych zastosowan ultradzwiekéw
zaliczamy: detekcje wyciekow sprezonego
powietrza i gazu, inspekcje elektryczng
urzadzen elektrycznych w celu wykrywa-

nia wytadowan niezupetnych, odwadnia-

cze pary oraz mechaniczne inspekcje maszyn
wirujgcych (w tym smarowanie przy uzyciu
ultradZzwiekéw w oparciu o znajomos¢ sta-
nu sprzetu).
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Wykres. Zmiany amplitudy ultradZwiekow zarejestrowanych podczas procesu

smarowania tozyska.

W przypadku kiedy wiekszos$¢ awarii tozysk
ma zwigzek z smarowaniem, zastosowanie
przyrzadu ultradZzwiekowego moze znacznie
zmniejszy¢ ilos¢ uszkodzen tozysk i sprzetu,
ktére mozna przypisac niewtasciwym proce-
durom smarowania.

Czym sg ultradzwieki?

Ultradzwieki powietrzne i strukturalne sa
dzwiekami o wysokiej czestotliwosci, przekra-
czajacymi przecietny zakres stuchu cztowie-
ka. Przy pomocy instrumentdéw ultradzwigko-
wych oraz zestawow stuchawkowych mozna
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Smarowanie tozysk z uzyciem
ultradiwiekéw

Istnieje wiele roznych zrédet ultradzwiekdow.
W przypadku ultradzwiekéw zwigzanych ze
smarowaniem tozysk zrodtem jest tarcie.
Weraz ze wzrostem tarcia zwieksza sie takze
poziom decybeli oraz nasila sie szum.

Podczas inspekcji poziom decybeli oraz jakosé
dzwieku bedg okreslaty stan badanej maszy-
ny. Przy uzyciu instrumentu ultradZwieko-
wego i obserwacji poziomu decybeli na nim
analizowana jest praca tozyska. W momen-
cie osiggniecia wtasciwej ilosci smaru poziom

decybeli bedzie staty. Gdy ilo$¢ Srodka smar-
nego w fozysku nie jest wystarczajaca lub jest
zbyt duza, stopniowo wzrasta zaréowno tar-
cie, jak i szumy. Kiedy ilos¢ jest odpowiednia,
smarowanie nalezy przerwac, poniewaz ist-
nieje ryzyko przekroczenia progu nadmier-
nego smarowania. Przesmarowanie zwigksza
ci$nienie i tarcie wewnatrz obudowy, wytwa-
rzajac w ten sposob wiecej szumow.

Wykres zamieszczony obok obrazuje zmiany
amplitudy ultradZwiekéw zarejestrowanych
podczas procesu smarowania tozyska. Plik
dzwiekowy miat ok. 13 sekund dtugosci. War-
to zwrdci¢ uwage na smarowanie na poczat-
ku procesu (lewa strona wykresu) i poréw-
nac ze smarowaniem koricowym (prawa stro-
na wykresu).

Zalety smarowania wspomaganego
ultradzwiekami

1. Usterki tozysk zostajg wykryte wczesnie;j.

2. Uszkodzenia tozysk i awarie sprzetu zwigza-
ne ze smarowaniem ulegng zmniejszeniu,
potencjalnie zmniejszajac tez nieplanowane
przestoje.

3. Programy gospodarki smarowniczej z progra-
mu opartego na harmonogramie czasowym
smarowania zmienig sie na bardziej ekono-
miczne — oparte na znajomosci stanu tozysk.

4. llo$¢ zuzywanego smaru zmaleje.

5. llo$¢ zuzywanego sprzetu do smarowania
takze sie zmniejszy.

6. Pojawig sie rdwniez oszczednosci wynikaja-
ce ze zredukowania kosztéw napraw silnikow
i sprzetu.
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