UZEMFENNTARTASI TEVEKENYSEGEK ”

303 | Gépdiagnosztikai feladatok
kéfeldolgoz6 gépsorokra

Targyszavak: gépdiagnosztika,; rendelkezésre allas;
épitbanyag-ipar.

A kbzetek kitermelését kovet6 feldolgozasi folyamat gépparkjara vi-
szonylag nagy mechanikai igénybevétel jellemzd, és az Uzemfenntartas
nagy raforditasokkal jar. A németorszagi Mitteldeutsche Hartstein
Industrie (MHI) vallalatnal alkalmazott uj gépdiagnosztikai rendszer javi-
totta a gépek rendelkezésre allasat és novelte a karbantartasok, gépjavi-
tasok gazdasagi hatékonysagat.

A kofeldolgozé gépek karbantartasi feladatai

Decentralizalt — centralizalt atszervezés

A hét németorszagi kdfeldolgozd telepet mikodtetd MHI vallalat
székhelye Hanauban van, és ezen tulmenden ot keverbtelepukon is ter-
melnek. Az MHI 2000-ig, minden ipartelepén sajat gyari Uzemfenntartd
egyseég volt, ezek végezték a géppark javitasat, karbantartasat, miszaki
felugyeletét. A decentralizalt szervezetet 2001-t6l olyan Uj Uzemfenntarto
szervezettel valtottak fel, amely a feladatok ndvekvé részét kdzponti ma-
helyre bizza, és csak meghatarozott karbantartasi feladatok maradtak a
gyartelepeken. A dontést az indokolta, hogy igy jobban hasznosithatok
az uzemfenntartas ismeretei, gazdasagosabb az alkatrészellatas, el6-
nyosen alkalmazhatdk a bevalt szabvanyos megoldasok.

Az atalakitastol vart gazdasagi elényok megvaldsultak, a géppark
rendelkezésre allasa lényegesen javult. A korabbi években minden ipar-
telepen évente 3-5 nem tervezett leallast okoztak példaul a csapagyto-
rések, és ezek idGtartama rendszerint tobb mint egy nap volt, az Uj szer-
vezéssel ritkabb az ilyen Uzemzavar és gyorsabb a hiba kijavitasa. A fel-
dolgozasi folyamat gépeinek elhasznaldédasa erésen fugg a kdzet jellem-
zGitdl, és ez befolyasolja a karbantartasi igényeket is. Tobbnyire alkat-
részcseréket végeztek, viszonylag gyors rutinmiveletekkel.



Nehezebb a felkészllés az Uzemzavarra, ha az elhasznalédoé alkat-
rész belll van, nem kisérhet6 figyelemmel az elhasznalédas elérehala-
dasa. A berendezés belsejében van pl. az apritdszerkezet, a rosta és
tobb mas kopo alkatrész. A feldolgozasi folyamat egészét le kell allitani,
amig megbontjak a burkolatot és veégrehajtjak a bels6 térben levd hibas
szerkezetet csergjét.

A legnagyobb igénybevétel a pofas tor6szerkezetet éri, és a csap-
agyazasok gyorsan elhasznaldédnak, tornek. Esetenként tobb napot is
igénybe vehet, amig az eltort alkatrész helyett a cseredarab megérkezik,
és ezutan kovetkeznek a beszerelés idéigenyes miveletei. Az uj Uzem-
fenntartd szervezet meghatarozta az optimalis raktarkészletet, hogy a
tartalék alkatrészek mintegy harom hénapnyi utanpétlasi ideje mellett is
a lehetd legkisebb legyen a nem tervezett gépallas.

Nagy igénybevétel éri a méret szerinti osztalyozast végzd rostakat.
Egyes kbosztalyozéd berendezésekhez nehéz az alkatrész-utanpétlas,
akar tobb napig is allhat a berendezés emiatt, amig a megrendelést tel-
jesitik. A nagy teljesitményl géphajtasok is meghibasodhatnak, kulono-
sen az anyagmozgatd gépek tobb mint 75 kW-os hajtdmuvei. Rendes
korulmények kozott évekig megbizhatéan mikodnek ezek a hajtasok,
nem indokolt raktaron tartani a potdarabjaikat, azonban nem tervezett
leallas esetén napokig tarthat a beszerzésuk.

Az ipartelepeken nagy villamos forgogépek mikodnek, tobb mint
130 kW egyedi teljesitménnyel. Ezekbdl sem tartanak raktaron csereda-
rabot. Neheziti a potlast, hogy csak meghatarozott épitési moddal, vé-
dettséggel kialakitott motort épithetnek be, és ezek a szabvanyos motor-
sorozatoktdl eltéeréek. Jelentbs érdekek flzédnek ezért ahhoz, hogy a
hajtomlvek és a villamos forgdgépek varhaté meghibasodasat kell6 id6-
ben felismerjék, és elég id6 alljon rendelkezésre a cseredarabok meg-
rendelésére, szallitasara, még mieldtt a berendezést a hiba miatt le kell
allitani.

A gépfelugyelet indokoltsaga

A torGszerkezetet, a rostat, a hajtomiveket és a villamos motort
érinté Uzemzavarok miatt a vizsgalt ipartelepeken alkalmanként 50-100
ezer euros karok adodnak. Lényegesen kisebb a kar, ha a tervezett leal-
laskor végzik a karbantartd és javito mlveleteket, és megfelelé csapagy-
fellgyeleti rendszereket alkalmaznak. A Gross-Bieberau kdrzetében levd
ipartelepen mikodd berendezéseken alkalmaztak elséként, kisérleti cél-
lal ilyen gépfelugyeletet.



A szakvallalat kozremikodéseével vegzett kisérletek célja a kovetke-
z6:

— noveljék a berendezések rendelkezésre allasat,

— csOkkentsék az Uzemfenntartas koltségeit,

— a kedvez6 tapasztalatokat mas telepek berendezésein is alkal-

mazzak,

— lehet6ség szerint a vallalat kozponti karbantarté Gzemére tamasz-

kodjék a gépfelugyelet,

— bizonyos bevezetési szakaszt kovetéen ne legyen szukseg kulsé

szolgaltatdo megbizasara.

A fejlesztést végzok elsé feladata a telep helyzetfelmérése volt. Meg-
allapitottak, hogy a helyi géplakatosok milyen karbantartasi feladatokat
képesek megoldani. A kialakitott munkamegosztas szerint kuls6 szakval-
lalat végezte a csapagycserékkel jaré karbantartast, a sajat garda ideje
nagy részeben gépkenést végzett, az elhasznalodott rostakat és mas kije-
I0lt alkatrészeket cserélte. Az Uzemfenntartasi stratégia lényegében za-
varelharito volt, akkor avatkoztak be, amikor a hibat észlelték.

A gépallas id6tartama féleg attol fuggott, hogy mennyi ideig tartott
az alkatrész beszerzése, és ez a villamos motorok potlasa esetén volt a
leghosszabb. Osszesen 19 féle nagy termeléberendezésre vonatkozott a
helyzetfelmérés, ebbdl

— 2 db pofas tor6berendezés, ezekben egyenként 4+2 csapagy van,

— 1 db forgétord, 2 motorcsapaggyal,

— 5 db excentertengelyes valogatorosta, mindegyik tengelyen 2

csapaggyal,

— 3 db gerjesztett rezgési valogatérosta, mindegyiken 2 csapaggyal,

— 6 db hevederes szallitéberendezés, ehhez motoronként 2 csap-

agy tartozik, tovabba a kettés hajtdmiben levé csapagyak ige-
nyelnek felugyeletet,

— 1 db tolom, a motor két csapagyaval,

— 1 db rezgdvalyu, Osszesen 4 csapaggyal.

Megoldasi javaslat a csapagyfelligyeletre

A fejlesztési javaslat lényege, hogy a csapagy allapotjellemzbinek
helyi megfigyelését hordozhatdé adatgylijté berendezéssel végezzék
(,FAG Detector Il.”, FAG Industrial Service).

A fejlesztés révén a gépfelligyelet rugalmasan elvégezhetd és a val-
lalat tobbi ipartelepén is hasonlé mddszer lesz alkalmazhato. A kézi esz-
koz egyszerlen kezelhetd, elbirhatd a csapagyhelyek bejarasi utvonala.



Miutan a helyszini adatlekérdezések befejezédtek, a mérés adatait e-
mailen tovabbithatjak a gépdiagnozist végz6 szakembereknek.

Altalaban megkdzelitheték a mérési helyek, de vannak rejtett csap-
agyak, és olyanok is, amelyek kozelében, az Uzemeltetés idején, nagy a
sérulési veszély. llyen esetekben kivezették a csapagyfellgyelet érzéke-
I6jének jeleit kdonnyen megkozelithetd mérési pontokra. A rezgbrostas
berendezés csapagyainak felugyeletét pl. ilyen tavadds, kabeles kiveze-
téssel végzik.

A sajat diagnosztika megszervezése

A fejlesztés kulcskérdése, hogy miként készithetbk fel az ipartele-
pek sajat munkatarsai ezekre a csapagy-felugyeleti mérésekre. A vallalat
a jovbben nem vesz igénybe kulsé karbantartét ilyen fellgyeleti felada-
tokra, azonban ennek az a feltétele, hogy a mérés eszkozei, valamint
ertékeléprogramjai biztonsagosan mikodjenek, és az erre kotelezettek a
fellgyeleti munka ismereteit, gyakorlati tudnivaldit kelléen elsajatitsak.

A vezet6i dontés hatterében az van, hogy a nyolcvanas, majd a ki-
lencvenes években mar voltak kisérletek a csapagyak felugyeleti rend-
szerének kiépitésére. Az ajanlattevé kulsé kozremikodd azonban olyan
eszkozok vasarlasat irta el, amelyek a kisérlet soran nem megfelel6en
teljesitették a konkrét gépdiagnosztikai feladatokat, bizonyos esetekben
pedig kifejezetten alkalmatlannak, megbizhatatlannak mutatkoztak.
Ezenkivll még igen dragak is voltak a miszerek. A most folyd kisérleti
alkalmazas célja, hogy tulléphessenek a korabbi kudarcokon, a munka-
tarsak képzettsége, felkészultsége minden ipartelepen elérje azt a szin-
tet, amely a gépfeligyelet megbizhat6 elvégzéséhez szukséges.

Az MHI Kkijelolt telepein a képzést kétnapos tanfolyammal kezdik,
amelyen ismertetik a rezgéstanra alapozott gépdiagnozis alapismereteit.
A gyakorlati méréssorozat els6 szakasza 3 honapig tart, ennek iranyita-
sat a megbizott szakvallalat szakért6i végzik, és bevonjak az adatok ér-
tékelésébe a vallalat munkatarsait is. Ezeket a feladatokat mar nagyrészt
megoldottak. A tapasztalatcsere akkor zarul, ha a kisérleti méréseket
minden érzékelbvel befejezték, jelenleg néhany kritikus, nehezen elérhe-
t6 csapagyhoz még nem épitették be a javasolt mérdérzékeloket.

A méréssorozat kovetkezd, 9 hdnapos szakaszaban a vallalati mun-
katarsak szukseég szerint konzultalhatnak a kuls6é szakértokkel, e-mailen
lehetéség van a mérési adatok atadasara is, illetve a segitség vonalon
elérhetbk a partnerek. A szakérté cég tovabbi két éven at megkeresheto,



szUkség szerint segit értelmezni a specialis gépfellugyeleti eseteket az
uzemzavarok gyors elharitasa érdekében.

A nehezen megkozelithetd csapagyazasi helyek felugyeletére online
értékelési eljarast javasolnak a kulsé szakért6k, és prototipusként elke-
szllt a ,Screensaver’ adatgyijt6 modul a megfelel6 értékelbéprogra-
mokkal, amelyekkel sikerrel végzik a prototipus vizsgalatait. Mar jelezték
a szervizkdzpont tavoli szakért6i, hogy a rezgéskeép alapjan egy csapagy
bels6 gylrijében kritikus a rezgést gerjesztd elvaltozas, és rovidesen
torés kovetkezhet be. Az Uzemzavar a jelzett helyen rovidesen ténylege-
sen bekovetkezett.

Azért is tanulsagos példa ez a sikeresen megoldott online gépfel-
ugyelet, mert a csapagytorést nem a hosszabb id6szakban kialakulo el-
hasznalodas okozta. Mint kés6bb igazolodott, itt kis repedésbdl indult Ki
a torés, ebbe a finom kbzetpor mind nagyobb mennyiségben hatolt be,
tagitva a kezdeti hibahelyet. A rezgéskép rendellenességeinek els6 ész-
lelésétbl szamitott néhany napon belll bekdvetkezett a berendezés nem
tervezett leallasat okozo csapagytores.

Osszeallitotta: Gittlar Ferencné
Irodalom

Schuhmacher, T.; Niemann, H.: Maschinendiagnose in der Aufbereitung
mineralischer Rohstoffe. = Aufbereitungs Technik, 46. k. 1/2. sz. 2005. p. 24-34.

van den Heuvel, B.: Diagnosesysteme in Energie- und Bergbauunternehmen
Uberblick Gber den gegenwartigen Stand und Lastenheft flir Weiterentwicklungen. =
VDI-Berichte, 2004. 1826. sz. p. 51-71.

Roviden...

Nagyon kis méreti alkatrészek tisztitasa
és anyagmozgatasa

A nagy darabszamban forgacsolassal el8allitott (0,67 mm atméré min. 5 mm
hosszusag), sargaréz és berillium—réz 6tvozetl csapocskak viszonylag kis térfogatot
képviseld napi termelési mennyiségének Uzemen beluli mozgatasa, gazdasagos tisz-
titdsa kezdetben meglehetésen bonyolult feladatnak tiint. A csapocskak tzemen be-
lUli 0sszegyljtésére, mozgatasara, mosasara és a megrendelbhoz szallitasara al-
kalmas eljarast dolgozott ki a gyartd Loga Prazisionsteile cég a fémhaldkbodl tetszés
szerinti méretd, fedéllel biztonsagosan zarhat6 kosarkakat eléallitd Draht-Schnee KG
vallalattal egyuttmikodve.



Az egyes gyartmanycsoportoknak megfelel6 kosarkak méretét ugy valasztjak
meg, hogy a megmunkalégépekbdl kozvetlenlul az egyes kosarkakba esnek be a
csapocskak, a kosarkakat alkotd, hengeres huzalbdl készitett haldk osztasat pedig
ugy valasztjak meg, hogy a csapocskak ne eshessenek ki a kosarkakbdl, a forgacso-
|16 gépek hité—kend folyadékja, valamint a mosofolyadék azonban maradék nélkdl
lecsepeghessen. A kosarkak méretét ugy valasztjdk meg, hogy az egyes gyartmany-
valtozatokbdl egy napi termelésnek megfeleld6 mennyiség elférjen bennuk, viszont
tobb kosarka egy nagyobb, az alkatrészek mosasara hasznalt gépbe ill, szabvanyos
méretl, nagyobb kosarba legyen helyezhet6. A lekerekitett éli kosarkakban nincse-
nek sarkok, amelyekben a szennyez6dések lerakdédhatnanak, és a mosofolyadéknak
az Omlesztett anyag mosasanal alapvet6 fontossagu, optimalis ataramlasa is megva-
l6sul. Tovabbi elény az is, hogy a forgacsolas hité6—kend folyadékja mar a meg-
munkalogépben, a mosofolyadék pedig a mosogépben lecsepeg, igy gyakorlatilag
nincs anyagveszteség, és a kérnyezet szennyezése is elhanyagolhatd. A csapocskak
a forgacsolastol kezdve a kosarkakban maradnak, azokban szallitiagk az tGzemen be-
Ul és a megrendel6hdz is, igy az dmlesztett anyag felesleges mozgatasa, atrakasa
elmarad.

(Schweizer Maschinenmarkt, 106. k. 13. sz. 2006. jun. 21. p. 83-85.)

Turbinalapat javitasa lézeres felrakbhegesztéssel

Turbinak és repulégép-hajtdmivek forgérészeit ujabban a Bladed Disks elneve-
zésl technoldgiaval, nem tébb alkatrészbél 6sszeallitva, hanem szilardsagi, gazda-
sagi és egyeb okok miatt egy darabbdl allitjak el6. Ez viszont azt jelenti, hogy a va-
lamilyen ok miatt sérult lapatok nem veheték le egyszeriien a forgorészrél és igy nem
cserélhetbk egyenként. Egy uj turbina-forgorész 35 000—60 000 eurd kiadast jelent,
és ezért hatszor-hétszer olcsdbb a |ézeres felrakdhegesztéssel végzett javitas. Az
eljarast a gépjarmigyartas alakitoszerszamainak javitasara mar rendszeresen al-
kalmazzak, a légiforgalomba most vonul be.

Egyedi vagy kis sorozatu munkadarabok gyors elballitasara vagy javitasara a
|ézersugaras felrakohegesztés mindig elénydsen alkalmazhatd. Az elsé 1épés a sé-
rult alkatrész haromdimenzids, digitalizalt képének el6allitasa pasztazé letapogatas-
sal (szkenneléssel). Ezt kdvetéen szamitdgépprogram hasonlitja 6ssze az igy meg-
hatarozott méreteket az eredeti terveknek megfelel6 méretekkel, €és meghatarozza a
hianyz6 darab jellemz6 méreteit. A német Fraunhofer-Intézetben kidolgozott szoftver
ugy vezeérli a titanotvozetekbdl allé port az alapra felhegesztd |ézert, hogy a sérult
részre sok, rétegenként felvitt ,hernydvarratbdl” helyreallitia az eredeti alakot. A fém-
port altalaban a fénysugarral koaxialisan vezetik, és a gyujtopontra fujjak. A folyama-
tot alkot6 technoldgiai lanc teljesen zart, az adatok felvételétdl a hegesztésen at a
végsd megmunkalasig teljesen automatikusan zajlik le.

A lipcsei Euro-uRapid konferencian bemutatott eljaras irant a Boeing, a Volks-
wagen, a Whirlpool és mas, vilagméreti vallalatok szakemberei is érdekl6dnek.

(Schweizer Maschinenmarkt, 106. k. 13. sz. 2005. jun. 21. p. 98.)
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