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Tiizoltas és nagyjavitas helyett

Allapotfiiggé karbantartis rezgésdiagnosztikaval (111.)

A gépek megbizhatd, de mégis koltségtakarékos lizemeltetésének igényét maximalisan
kiszolgadlja az allapotfiiggd karbantartas bevezetése. Miiszaki diagnosztikai sorozatunkat
az allapotfiigg6 gépkarbantartasi technoldgidk, illetve a rezgésmérésen és rezgésanalizisen
alapulé gépallapot-felméré modszerek attekintésével folytatjuk.

A GEPEK MECHANIKAI ALLAPOTANAK iizem kozbeni fel-
mérésére a legalkalmasabb médszer a rezgésdiagnosztika.
A rezgésmérés-alapty gépdiagnosztika az dllapotfiiggd, illetve
megbizhatdsdgalapl gépkarbantartis megszervezését segiti. En-
nek 8 gondolata, hogy tébb, megfeleld gyakorisdggal elvégzert
mérés adartaibol feldllitote trendek alapjdn megbecsii-

lik a megvizsgalt gépek dllapotromldsdt, a gépek

(illetve elemeinek) varhaté életrartamat
és szitkséges karbantartdsuk idépongjat.
A cél, hogy a termelés minél nagyobb
megbizhatésdggal, vdradan ledlldsok
nélkiil, a sziikséges mindség folyama-
tos biztositdsdval, de minél kisebb kar-
bantartisi koltséggel (tchar folssleges
javitdsok, illetve észrevétleniil maradt
kisebb hibikbdl eredd nagyobb kirok
elkeriilésével) menjen végbe.

Sztetoszkopok
A resgésmérés és -elemzés egyik legol-
cs6bb és legegyszer(ibb eszkdze az dgyne-
vezett elekeronikus sztetoszkép. Hasznd-
lata azon alapszik, hogy az tizemeld gép
hangja alapjin szimos gépi meghibdsodas
felismerhetd, a hiba okdnak (a zajforrds-
nak) a meghatdrozdsa viszont mdr gondot
okoz a zajos kdrnyezetben.

A mozgd géprészek ja’résa’bél keletke-
26 iizemi” vagy éppen ,meghibdsoddsi”
hangokat a sztetoszkop testhangérzékeldje kozvedeniil a gépen
fogja fel, a miszer pedig felerdsiti, és a fejhallgatéba vezet tovabb.
Ha a sztetoszkdphoz magnetofont is lehet kapcsolni, akkor a rivg-
zitett zajok késébb ésszehasonlithatok zajetalonokkal, példdul egy
csapagyhiba jellegzetes hangjival. Szamos — piezoclektromos rez-
gésérzékeld jeleit feldolgozd — rezgésmérd, illetve -analizilé mii-
szerhez kaphatd fejhallgato (akdr dllithatd sziirkkel és ersitével
is), fgy azok sztetoszkopként is alkalmazhacok [l

Szélessdvii rezgés- vagy rezgésszintmeéres

Ha kifejezetten egyszertien kezelhetd, kénnyen értelmezhe-
16 forgbgép-dllapotjellemzét szolgiltaté mérési eljarisra van
szitkség, akkor a szélessdva rezgésmérés vagy rezgésszintmérés
a megleleld moédszer. Az erre szolgdlé kézimiszerek a rezgés-
sebesség effekdiv ériékée (angolul RMS, azaz a rezgéskompo-
nensek négyzetes dtlaga) mérik. A mérés szokdsos frekvencia-
tartoménya 10-tél 1000 Hz-ig (ISO 2372 szerint) vagy 10-t6l

REZGESANALIZISSEL MAR
A JAVITASOK ELOTT
PONTOSAN TUDNI LEHET,
HOGY MIT KELL TENNI.

3200 Hz-ig (4j ISO 10816-3 szerint) terjed. Ezek a tartomd-
nyok felolelik a forgégépek mechanikus problémdinak tobb-
ségére jellemzé, leggyakoribb frekvencidkat. Kitldnéen észre-
vehetd példdul a kiegyensilyozatlansdg, a mechanikai lazasig,
a rezonancia, valamint a tengelyek, illetve drtérelek bedllivdsi
hibdinak jelenléte. Arrél viszont nincs informicid,
hogy melyik domindl.
A szélessivi rezgésmér$ kézimiiszerek
alkalmazdsa — kiilonhoz8 rezgéséreékeld
szabvinyok javaslatainak megfeleléen
— a forgbgépek csapdgyain (illetve ezek
burkolatain) torténé mérésekhez ajdn-
lott. A tapasztalattal nem rendelkezé
felhaszndléknak javasolhatd, hogy a
mérési eredmények éreékeléséhez az
ISO 10816-3 szabvinyt (ez lépett a
régi ISO 2372, valamint 15O 3945 he-
lyébe) vegyék alapul. Eléfordulnak azon-
ban a szabvdnyndl szigoribb cléirdsokat
megkdvetelé technolégidk, valamint a
szabvdnyosndl nagyobb  rezgésériékeket
megengedd esetek is.

A szabvdnyok dlraliban a rezgéssebes-
ség mérésée dllitjik a kozéppontban, mm/s
effekeiv értékben (RMS-ben) kifejezve.
A mérési eredmény jobb érthetéségér segi-
ti az, hogy a leolvasott értéket az oda-vissza
mozgds dtlagsebességeként értelmezziik.
A rczgésscbcsség cffektiv értcke titkrozi
legjobban a nemkivdnatos jelenségek, kedvezétlen hatdsti ener-
gidk (er6k) jelenlétének mériékét. Ezek minden mérhetd esetben

kopdst és anyagkifiraddst okoznak a gép szerkezetében.

Gépallapot-figyelés trendkészitéssel

A gépallapot romldsi sebessége a legértékescbb informdcié az
allapotfiiggé gépkarbantartds megszervezéséhez, hiszen ennck
alapjin megbecsiilhetd, hogy mikor és milyen beavatkozdst
kell elvégezni ahhoz, hogy a gép vdradan ledllds (és [6losleges
javitdsok) nélkiil tizemeljen, de kdzben a meglévé kezdetleges
hibakbol eredden nagyobb karokat se szenvedjen. Ehhez a gép-
rezgésck trendjér kell elkésziteni, amelynek emelkedési mérréke
ad informaciért a vdrhaté idétartamokrol.

A trendkészités maodszere nagyon egyszerii: rendszeres
id6kozonként a gépek rezgéseit tjra kell mérni (ugyanazokon
a helyeken, ugyanabban az irdnyban és lehetSleg ugyanazzal a
mérdeszkozzel), és mindegyik mérépontra vonatkozd adatot
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az id$ fiiggvényében, grafikusan kell kiértékelni. A mindenko-
ri gépre értclmezhetd hatdréreékek figyelembevételével meg-
hecsiilhetd, hogy viltozatlan terhelés és egyéb korulményck
kozoee gépiink rezgései mikor érik el a hatar(oka)t, tehdt leg-
kés6bb mikor kell beavatkozni.

Sok kis és kdzepes méretli cégnél a gépek nagyobb szdma
miatt mdr nem ajdnlatos csupdn ,.papirral és ceruzaval” végigjarni
a berendezéscket, és egyenként feljegyezni, hogy melyik gép rez-
gése milyen szinten van, majd minderrél kiilon-kiilén grafikdlear
késziteni, vagy az adatokat egyenként szdmitogépre vinni. Sok-
kal inkdbb olyan méréeszkézt érdemes beruhdzni, amely képes a
rezgéssebesség effektiv értékének mérésére és tibb gép adatainak
taroldsdra, valamint czcknek dtkiildésére szamitégépre. Az ehhez
szitkséges miiszerek viszonylag kedvezd dron beszerezheték, igy az
alkalmazdsukbdl tetemes haszon szdarmazik, hiszen id6ben tervez-
hetdvé vdlik a karbantartds. Mivel tudni fogjuk, hogy meddig kell
a bedllitdskorrekeiér, illetve a kiegyensulyozdst vagy a csapagycse-
rét elvégezniink, a folosleges javitdsok és a viratlan gépledlldsok
egyarant elkeriilhetévé vilnak B

Pontos hibafelderités spektrumanalizissel
A rezgések spektrum-, illetve frekvenciaanalizise nemcsak egy-
szerlien ,divat”, hanem a jelenlegi leghatékonyabb gépallapot-
felmérd eszkoz is, feltéve, hogy szakértclemmel ,olvassdk” a
benne rejlé informaciokar. Amig ugyanis az eddig bemutatott
gépillapot-felméré és -figyeld technoldgidkhoz nem szitkséges
kiilonlegesen képzett szakember, a spektrumanalizis csak megfe-
lel8 képzettséggel és tapasztalattal alkalmazhaté eredményesen.

A spektrumanalizis alapja a kovetkezé gondolatmenet:
minden gép, illetve gépalkatrész (tengely, burkolat, tartéelem,
csapdgy, tdresa stb.) mint ,merev” test
azzal az alapveté mechanikai (fizikai) -
lajdonsdggal rendelkezik, hogy leginkdbb
egy-cgy »sajat” frckvencidn képes adott
irinyokban rezgéseket végezni (tehat
ezen a frekvencidn rezondl kilsd gerjesz-
tés, esetiinkben példdul a gép forgdsdbsl
eredé alternalé crék hatdsara). A felvert
rezgésjel spektrumanalizisével ,lathatdvd”
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vilik, hogy milyen frekvencidji rezgések
vannak jelen. A rezgésfrekvencidk viszont
gépalkat-
részckhez és tipikus géphibdkhoz, ter-

mészetesen az aktudlis gépfordulatszam

hozzdrendelhet6k  bizonyos

figyelembevételével. A rezgések speki-
rumanalizise révén az egyes gépelemek
hibdi pontosan felderitheték, és eldont-
heté az, hogy beallitasi vagy kicgycn—
stlyozdsi hiba van-e jelen. Ez a médszer példaul csapdgyhiba
esetén képes arra, hogy kiilon kimutassa a belsé, valamint a
kiilsé gytirti vagy a kosdr sériilését. Villanymororok elektromos
paramétereinek mérésével akdr villamos hibdk (tébbek kozore
aszinkronmotor forgérészridjainak torése) is felderithetdk.

A géprezgések analizise révén tehdr mdr a javitdsok eléte pon-
tosan tudni lehet, hogy mit kell tenni. fgy jelentds megtakaritds
érhetd el az alkatrészek és a munkaidd vonatkozdsiban, raaddsul a
javitds sordn nem lehet elsiklani a nem annyira felting, de szintén
jelen 1év6 hibdk kijavitisa felett. S6t, nagyon gyorsan és pontosan
ellendrizhetd a javitdsok sikeressége is a javitds eldrti és az wjbdli
beiizemeléskor végzett mérések spektrumainak 6sszchasonlitdsd-
val. Az igy javitott és ellendrzott gépek megbizhatdsaga nagymér-
tékben né — cskkend karbantartdsi koltségek melle L.
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