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A géprezgés-diagnosztika hattere - roviden, tomoren

Arezgések keletkezése, mérhetfsége

A gépek rezgéseinek oka sokféle lehet: a gép mikodése kdzben elkerilhetetlenll fellépd alternald erdk,
amelyek pl. a gép lUzemszer( alternald mikodésébdl ill. a forgd alkatrészek maradék kiegyensulyozatlan-
sagabdl adédnak. A gépalkatrészek pedig rugé-tdmeg lengérendszereket alkotnak. A forgdogép maga szamos
ilyen rendszerbdl all, amelyek egymassal is 6sszefliggésben vannak, és egymast gerjesztik.

A rezgések a mechanikus elemek merevsége és tdmege fiiggvényében alakulnak ki: minél kisebb a
gépelem, annal nagyobb frekvencigju, de kisebb amplitudoju rezgést végez. A nevezett rezgések e kdzben
nemcsak 6sszeadddnak, de a keltezési helytél téavolodva csdkkenek is. (Minél magasabb a rezgés
frekvenciaja, annal er6sebb a csillapitasa.) Ebbdl adoddan forgdgépek esetén a csapagyhazakon ajanlatos
mérni, mivel a forgd alkatrészek hibaibdl keletkezé rezgések atvitel utjan ide keriilnek, és a csapagyhibabol
eredd6 (magas frekvenciaju) rezgések csak itt mérhetdk.

A rezgéstrend alapja, értelme

A rezgés erfssége pedig a gép ill. gépalkatrész(ek) élettartama alatt valtozik a hézagok, fellletek és
rugalmassagi tényez6k valtozasa - tehat a gép kopasa ill. dregedése - folyaman. Ez a rezgésvaltozas (trend)
ki is hasznalhaté a forgégép allapotromlas gyorsasaganak jellemz&jeként. Tipikusan Uj gépek bejarddasa
alatt picivel magasabbak a rezgések, utana hosszu ideig k6zel azonos alacsony rezgésszint jellemzd. A gép
egyre er6sebb elhasznalédasa nyoman végul egyre hatarozottabban ndvekszenek a rezgések. Ennek
medgfigyelése alapjan elére megbecsilhetjik a még varhaté élettartamot, id6ben megszervezhetjik az
alkatrészbeszerzést és a karbantartast.
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a forgoégépek tipikus életgorbéje

Atrendek jo értékelhetésége érdekében szikséges:

* rendszeresen, kell6en gyakran kell a méréseket elvégezni
* azonos helyeken és irdnyokban kell mérni
* megegyezl érzékelbt (+ csatoldst) és miszert (+ bedllitast) kell alkalmazni minden méréshez
* azonos Uzemeltetési korulmények kellenek:
- a gép fordulatszama legyen mindig ugyanannyi
- a gép terhelése és lzemmaddja legyen megegyezd

Rezgésszint és csapagyrezgés mérése

A rezgéser@sség egyetlen szamértékkel jellemzi az adott gép, gépelem mechanikai allapotat. E szam lehet a
rezgéselmozdulasnak, -sebességnek vagy -gyorsulasnak egy adott frekvenciatartomanyra vonatkoztatott
csucs, atlag vagy effektiv (RMS) értéke. Az iparban altalanosan elterjedt a rezgéssebesség effektiv
értékének mérése a 10 ... 1000 Hz (ISO 10816-3 szerinti) frekvenciatartomanyban. Mivel ez a tartomany
csak 600 f/p-nél gyorsabban forgd gépekre elegendd, gyakran inkabb mar 2 Hz-tél is szokas mérni.

Mivel az ISO 10816-3 szerinti frekvenciatartomany csak 1000 Hz-ig terjed, nem csoda, hogy az e szabvany
szerint végzett mérések nem nyujtanak informaciét a csapagyallapotrél. Hiszen a csapagyrezgések sokkal
magasabb frekvencijuak, és rezgéssebességben amugy is gyengén észlelhetdk. Ebbél addddan a
csapagyak allapotanak felmérésére az ISO szabvanyon tul tovabbi, magasabb frekvenciaju (tipikusan 2 ...
10 kHz tartomanyu) rezgésgyorsulas mérés sziikséges.

A spektrumanalizis alapgondolata

PIM Professzionalis Ipari Méréstechnika Kft., 2040 Budadrs, Szabadsag ut 143. / (23) 792-163 / pim@pim-kft.hu



Minden gépalkatrész mikodésébdl adoédoan kilénbozé (j6l beazonosithatd) frekvenciaju rezgéseket
"gerjeszt" és kovet. A felvett rezgés-iddjel spektrumma vald atalakitasaval "lathatéva" valik, hogy milyen
frekvenciaju rezgések vannak jelen. Az egyes frekvenciak hozzarendelheték bizonyos alkatrészekhez és
tipikus géphibakhoz - természetesen az aktualis gépfordulatszam figyelembevétele mellett. A keletkezett
rezgés amplitidoja pedig jellemzb az egyedi géphibak sulyossagara.

amplitado

amplitadé

a rezgésiddjel atalakitasa spektrumma

A leggyakoribb géphibak tipikus rezgésfrekvenciai:

Kiegyensulyozatlansag: 1-szeres forgasfrekvencia, radidlis irdnyokban

Gorbe tengely: 1-szeres forgasfrekvencia, radialis és axialis iranyokban
Tengelybeallitasi hiba: 1-, 2-, 3-, esetleg 4-szeres forgasfrekvencia

Lazasag, mechanikai jaték: 1-, 2-, 3-, 4-, 5-, esetleg 6-, 7-, 8-, 9-szeres forgasfrekvencia
Foghibak (fogaskerék): 1-, 2-, 3-szoros fogszam x forgasfrekvencia

Lapathibak (ventilator, szivattyu): 1-, 2-, 3-szoros lapatszam x forgasfrekvencia

Szijfrekvencia (szijhajtas): a szijtarcsak atmérdéi, a szijhossz és a forgasfrekvencia fliggvénye
Gordilécsapagy hibai: a csapagy geometriai méretei és a forgasfrekvencia fliggvénye
Villanymotor villamos hibai: 2-szeres haldzati frekvencia
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a mechanikai lazasag tipikus rezgésspektruma
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Uj szemléletii gép(rezgés)diagnosztika

A legelterjedtebb ,szokasos” mdédja a gépdiagnosztikanak, hogy el6zetesen készitliink szamitégépen
adatbazist, majd méréutat. Ezutan ezt a mlszerbe téltve megmeérjik a forgdgép rezgéseit. Majd az adatok
miszerbdl szamitdgépbe vald atvitele utan elemezziik PC-szoftverrel a gépen mért rezgéseket. Hihetetlen
praktikus Ujdonsag, hogy a Synergys VShooter rezgéselemzé/adatgy(ijtd miszer egészen mashogyan
“gondolkodik”: El6szor készitstink fényképet bevizsgalni kivant forgogéprdl, majd jeldljik be azon a tervezett
mérések helyeit, ezutan végezzik el a rezgésméréseket. Majd tekintsik meg a “gépallapot-fényképet”, az
ISO 10816-3 rezgésszint és csapagyallapot grafikonokat, a spektrumokat illetve idéjeleket. Mindezt rogtén a
miszer nagy felbontasu szines képernydjén!
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Mar korabban mért forgégép esetén még a
fényképet sem kell késziteniink a mérés el6tt:
az aktualis gépet és mar kezdhetjik is a méré-
J seket. A fent felsorolt eredmény-kijelzéseken tul
4 ilyenkor még trendabrat is kapunk, hiszen ismert
a gép multja, igy régtén grafikusan abrazolhat6 a
_gép allapotromlasanak sebessége. (Ami altal
megbecsilhetd a még varhaté élettartam,
id6ben megszervezhetd az alkatrészbeszerzés
és a karbantartas.) trend

Természetesen fentieken tul hasznalhatjuk az itt emlitett VShooter automatikus
rezgéselemzési funkcioit is a forgdogép esetleges hibainak részletes felderitése
érdekében. A miszer fel tudja ismerni az egyensulyozatlansagot, a tengelyvonal-
bedllitasi hibat, a mechanikai fellazulast és a csapagy rossz kenését ill.
meghibasodasat. A VShooter beépitett h6kamerajaval még a csapagy-hémérséklet
is mérhetd, valamint a gép villamos bekétéseinek ellendrzésére is van mod! Tehat
minden szikséges funkcié egyetlen egy kézrealld, ergonomikus kialakitasu
miszerben megtalalhato!
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egyensulyozatlansag ellenérzés tengelybeallitas ellenérzés csapagyhémérséklet mérés

A miiszer memorigja pedig elég nagy ahhoz, hogy igen sok gépen végezhetiink akar éveken keresztll
méréseket és azokat taroljuk a miiszerben. Természetesen az adatok PC-re valé lementésére és
jegyz8kdnyvek nyomtatasara is van méd.
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