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Technologia Ultradzwiekowa®

Nowoczesna metoda inspekcji stanu tozysk
wolnoobrotowych metoda ultradzwiekowa

Tekst: Jurek Halkiewicz

Od dawna znang metodg badania stanu maszyn wirujgcych jest wibrodia-
gnostyka. Coraz czesciej wykorzystywana jest ona w potaczeniu z technolo-
gig ultradZzwiekowa, co pozawala sprawnie i wtasciwie ocenia¢ stan maszyn.

zieki uniwersalnosci technologii
D ultradZzwiekowej zaktady nieposiada-

jace zaawansowanego programu wi-
brodiagnostyki moga rozpocza¢ badanie nie
tylko stanu tozysk, ale rowniez wielu innych
zjawisk przy okazji wdrozenia jednego narze-
dzia pomiarowego. Jezeli analiza wibracyj-
na prowadzona jest przez zewnetrzna firme
co miesigc lub kwartalnie, ultradZwieki moga
przyjs¢ z pomoca, aby tatwo wskazywac to-
zyska wymagajace gtebszej analizy. Pozwoli
to na zmniejszenie kosztow zwigzanych z cy-
klicznymi pomiarami i zmniejszy ryzyko po-
tencjalnych awarii na zaktadzie.

Technologia ultradzwigkowa jest pro-
stg i szybkg metodg diagnozowa-
nia stanu tozysk wolnoobrotowych.

Innym scenariuszem, w ktérym technolo-
gie sie uzupetniaja, jest diagnostyka to-
7ysk tocznych o niskiej predkosci obroto-
wej. Diagnostyka tozysk o niskiej predkosci
obrotowej jest bardzo prosta i szybka.
Zaawansowane urzadzenia do diagnosty-
ki ultradzwiekowej posiadajg funkcje zmia-
ny czestotliwosci, co pozwala na inspekcje
maszyn o najnizszych predkosciach (nawet
ponizej 25 obr./min). W takim wypadku nie

generujg one podczas normalnej pracy pra-
wie zadnego sygnatu ultradZwiekowego.

W tym wypadku bardzo wazna jest analiza
nagranego dzwieku. Analiza przebiegu cza-
sowego przy wysokiej czutosci pozwoli na
wykrycie defektéw w tozysku — uszkodzenia
beda sie objawiaty deformacja przebiegu,

a takze styszalnymi efektami, takimi jak ,trza-
ski” czy ,skrobanie”.

PRZYKLAD WYKORZYSTANIA
ULTRADZWIEKOW DO IDENTYFIKACJI
USZKODZENIA LOZYSKA
WOLNOOBROTOWEGO

Inspekcja zostata przeprowadzona w zaktadzie
produkcyjnym z nowo uruchomionym piecem
bebnowym o dtugosci okoto 20 m i szeroko-
$ci okoto 5 m. Piec obracany byt przez 4 duze
silniki, a kazdy z nich posiadat dwa duze zesta-
wy tozyskowe. Silniki obracaja piec z predko-
$cig pomiedzy 7 a 10 obr./min. Jest to klasyczny
przyktad tozysk o najnizszej predkosci, ktdrych
diagnostyka jest duzym wyzwaniem.

Podczas inspekgji detektorem ultradZwie-
kowym prawie wszystkie tozyska posiadaty
gtadki, jednorodny szum i odczyt O dB. Z wy-
jatkiem jednego, ktére dawato odczyt 2 dB

i posiadato inny dZzwiek — pojawiaty sie po-
wtarzalne uderzenia. Byto to wskazaniem, ze
z tozyskiem moze dzia¢ sie cos ztego.

Po badaniu ultradZwiekowym zlecono po-
branie i analize prébki smaru, ktéra pokazata
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obecnos¢ czastek metalu. Potwierdzito to
wczesniej wykryte uszkodzenie tozyska.
Kolejnym krokiem byto zaplanowanie posto-
ju, aby wymienic tozysko, ktére byto w bar-
dzo ztym stanie (jak na zataczonych zdje-
ciach). Czes¢ zewnetrznej biezni wypadta
po otwarciu tozyska, a jeden z elementéw
tocznych obrocit sie 0 90°, natomiast koszyk
ulegt catkowitemu zniszczeniu.

tozyska. Jednak w przypadku tozysk wolnoob-
rotowych poréwnywanie decybeli i ustalanie
alarméw moga nie wystarczy¢ — w wielu przy-
padkach wzrost w dB nie bedzie na tyle zna-
czacy, aby zaalarmowac o obecnosci proble-
mu. Bardzo wazne jest, aby stuchac jakosci
dzwieku i badac przebiegi. Potrzebne jest do
tego urzadzenie pomiarowe posiadajgce funk-
cje nagrywania dZzwieku, takie jak Ultraprobe

METODA POMIAROWA DLA LOZYSK
WOLNOOBROTOWYCH

Technologia ultradZzwiekowa jest prosta i szyb-
kg metoda diagnozowania stanu tozysk wol-
noobrotowych, pozwalajaca pracownikom
utrzymania ruchu zapobiegac ich awariom na-
wet przy bardzo niskiej predkosci obrotowe].
Podczas badania tozysk o wyzszej predko-

Sci obrotowej inspekcja ultradzwiekowa opie-
ra sie o poréwnywanie zmian wartosci mierzo-
nych dB w kolejnych interwatach pomiarowych,
zas poziomy alarméw informuja o konieczno-
$ci smarowania lub o uszkodzeniu danego

15000, oraz oprogramowanie do analizy, jak
np. Spectralyzer od UE Systems. Po nagra-

niu dZzwieku mozna go tatwo przeanalizowad

i stworzy¢ raport z przebiegiem czasowym.
Analiza przebiegu czasowego tozyska silnika
napedzajgcego piec bebnowy bardzo wyraz-
nie pokazuje, kiedy obrécony element toczny
uderza w pekniecie. Dzieki temu udato sie wy-
kry¢ obecnos¢ problemu, zanim jeszcze mozna
byto go ustyszec ,nieuzbrojonym” uchem.
Przebieg czasowy ,dobrego” tozyska pokazu-
je bardzo réwny i gtadki dzwiek, bez zadnych
wiekszych zmian w amplitudzie (rys. 1).
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Rys. 1. Przebieg czasowy dzwieku ,,dobrego” fozyska. Gtadki przebieg, bez zmian w amplitudzie
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Rys. 2. Przebieg czasowy dZwieku uszkodzonego tozyska, gdzie wzrosty amplitudy wskazuja jedno-

znacznie na jego uszkodzenie

Wykrycie tego problemu pozwolito firmie
zaoszczedzi¢ znacza sume pieniedzy — do
wymiany tozyska konieczne byto zorgani-
zowanie ciezkiego sprzetu w celu podnie-
sienia pieca i samego tozyska. Wymiana
zajeta okoto 6 godzin. Dzieki zdobytej wie-
dzy na temat uszkodzenia wymiana od-
byta sie podczas planowanego postoju,

zapobiegajgc wymuszonej przerwie w pro-
dukgcji i umozliwiajac przygotowanie sie do
koniecznych prac. K
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