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15 akademia automatyki

Wszystko co powinienes wiedzie¢ o smarowaniu tozysk

Drodzy Czytelnicy!

Rozpoczynamy kolejny rok. Zyczymy Pafistwu,
aby obfitowat on w same radosne i szczesliwe dni,
petne zrealizowanych planéw i sukceséw. Zaprasza-
my takze do lektury wszystkich numeréw naszego
czasopisma, zaczynajac od ,,Pod kontrolg” 1/2019.

Sondy radarowe poziomu to nasze oczko w gto-
wie. Sprawdzone w tysigcach aplikacji, instalowane
na wszystkich kontynentach, we wszystkich branzach
przemystu. Wtasnie ze wzgledu na ich popularnosé
i uniwersalizm artykuty na ich temat czesto goszcza
na tamach ,,Pod kontrolg”. Tak jest takze w przypad-
ku najnowszego , Tematu wydania”. Tym razem autor
analizuje sondy radarowe Vega pod katem ich przy-
datnosci w obszarze Industry 4.0 i Przemystowego
Internetu Rzeczy. Komunikacja Bluetooth, monitoring
zapaséw w chmurze, czy zautomatyzowany system
zarzadzania to tylko cze$¢ zagadnien poruszanych
w artykule.

Zyjemy obecnie w dobie globalnych probleméw
z efektywnoscig energetyczna gospodarki Swiatowe;j.
Kwestie oszczednosci w obszarach energochton-
nych wyrastaja do rangi kluczowych dla przysztosci
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nie tylko polskiego przemystu. Aby oszczedzaé na-
lezy jednak wiedzie¢ gdzie szukac i jak redukowad,
aby oszczednosci nie wptywaty na jakoS¢ i szybkosé
prowadzonych proceséw. Poszukiwaniem obszaréw
mozliwych do optymalizacji energetycznej zajmuje
sie na co dzien firma Armstrong, przeprowadzajac
audyty energetyczne na zlecenie réznych zaktadow.
Wtasnie o tym traktuje ,Dobra praktyka”.

Jedng z gtéwnych, obok probleméw z efek-
tywnoscig energetyczng, bolaczka kazdego zaktadu
przemystowego jest problem awarii i wymuszanych
przez nie nagtych postojow. Spotyka sie z tym kazdy
zesp6l utrzymania ruchu. Autor ,,Akademii automa-
tyki” przybliza jeden z gtéwnych powodéw awarii
maszyn i urzadzen, jakim sg psujace sie tozyska.
Artykut przyblizy Pahstwu najbardziej powszechne
rodzaje uszkodzen tozysk i wskaze jak mozna im za-
pobiega¢, odpowiednio smarujac tozyska w swoim
parku maszynowym.

Zapraszam do lektury
Wojciech Mutwicki
wiceprezes zarzqdu



Globalny sukces sond radarowych 80 GHz

W 2015 roku VEGA wprowadzita na rynek sonde radarowa
poziomu materiatéw sypkich pracujaca na czestotliwosci 80 GHz
(VEGAPULS 69). Rok pézniej na rynku zadebiutowata 80 GHz-owa
sonda do pomiaru cieczy (VEGAPULS 64). Wprowadzajgc oba mo-
dele VEGA byta Swiadoma ich kluczowych zalet: uniwersalnosé,
bardzo dobra doktadnos¢ nawet przy trudnych mediach, skutecz-
ny pomiar w aplikacjach, w ktérych inne metody, takze sondy
26 GHz, zawodzity. Zarbwno VEGA, jak i my nie spodziewalismy
sie jednak az tak szybkiego sukcesu sond 80 GHz. W listopadzie
2018 roku VEGA mogta sie pochwali¢ juz 100 000 sprzedanych
i zainstalowanych urzadzeh na catym Swiecie. Spory udziat w tej
liczbie mamy my, a liczba zainstalowanych sond 80 GHz w Pol-
sce to juz kilkaset sztuk.

Kogeneracja odpowiedzia
na rosnace ceny pradu

W okresie krytycznie rosnacych cen energii elektrycznej, kazdy
przedsiebiorca stoi przed wyzwaniem ograniczenia kosztéw w celu
zbilansowania swojego biznesu. To problem na teraz i na przysztosc.
Nalezy bowiem pamietag, ze ,,ustawa minimalizujgca wzrost kosztéw
energii” z zatozenia ma obowigzywac tylko w 2019 roku. Z uwagi
na rosnace ceny wegla i ceny praw do emisji, tendencja wzrostowa
cen energii elektrycznej bedzie sie utrzymywaé w kolejnych latach.
Czy mozna jako$ obronic sie przed tak drastycznie rosngcymi ce-
nami energii? Tak! Odpowiedzia jest kogeneracja, czyli produkcja
skojarzona. Aby ustrzec sie zawczasu przed skutkami galopujacych
cen energii warto juz teraz zainteresowac sie tematem kogeneracji,
szczegblnie, ze istniejg obecnie dotacje, ktére pozwolg na czeSciowe
sfinansowanie inwestycji. Przy okazji nalezy wspomnie, ze spétka
Grupy Introl - Introl Energomontaz Sp. z o.0. jest liderem na polskim
rynku kogeneracji silnikowej, z szero-
ka gama rozwigzan i wieloletnim do-
Swiadczeniem (ponad 30 jednostek na
terenie Polski, o tgcznej mocy 200 MW).
Zachecamy do zeskanowania kodu QR
i zapoznania sie z prezentacja, ktéra
przybliza tematyke kogeneracji, podaje
przyktadowe wyliczenia ROI oraz mozli-
wosci finansowania inwestycji.
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Po raz kolejny Introl ,,Perta Gospodarki”

Z satysfakcja informujemy o przyznaniu kolejny raz z rze-
du spétce Introl S.A. (spétka-matka Grupy Introl) tytutu ,Perty
Polskiej Gospodarki”. Tytut ten przyznany zostat nam w ramach
rankingu organizowanego przez redakcje magazynu ,,Polish Mar-
ket” oraz SGH w Warszawie. Nasza spétka zostata wyrdzniona
w kategorii ,Perty duze” za konsekwentng realizacje polityki
i strategii oraz pozycje lidera wsréd najbardziej efektywnych
i dynamicznych przedsiebiorstw w Polsce. Ta kolejna nagroda
jest dla nas powodem do dumy i daje nam przekonanie o stusz-
nosci podejmowanych decyzji biznesowych.
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Nowy wzorzec w Laboratorium
- miernik punktu rosy 473-SH

W ostatnim czasie do Laboratorium Pomiarowego Introl
zakupiony zostat wzorzec szwajcarskiej firmy MBW — miernik
punktu rosy model 473-SH2 o zakresie pomiarowym (-20...70)°C
z zewnetrzng gtowicg pomiarowa typu SH2, z kablem 2 m i zew-
netrznym czujnikiem temperatury. Doktadno$¢ pomiaru punktu
rosy jest lepsza niz 0,1°C, a temperatury lepsza niz 0,07°C.

Odtwarzalnosé¢ pomiaru punktu rosy jest lepsza niz 0,05°C,
a temperatury lepsza niz 0,03°C. Wzorzec ten pozwoli wykony-
wacé pomiary w zakresie naszej akredytacji: wilgotnosci w zakre-
sie (10...95)%rh dla temperatur w zakresie (10...40)°C.
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M Nowosci

Przenosny detektor wielogazowy
GasAlert MAX XT I

GasAlertMax XT I
to detektor, ktéry nie-
zawodnie  monitoruje
maksymalnie cztery za-
grozenia i taczy w sobie
bezproblemowa obstu-
ge za pomoca jednego
przycisku ze skuteczna
ochrong w trybie cig-
gtym. Dzieki wbudowa- &
nej pompce napedzanej
silnikiem, ktéra umozli-
wia inteligentne, zdalne
pobieranie prébek, Ga-
sAlertMax XT Il pozwala
na badanie atmosfery
w  przestrzeniach za-
mknietych. Detektor
wyswietla alarmy niski,
wysoki, STEL, TWA, OL,
posiada w standardzie
rejestracje danych i jest
wygodny w zarzadzaniu ~
dzieki oprogramowaniu
Fleet Manager II. \

przenosne@introl.pl

Detektor wielogazowy BW Clip4

BW Clip4 to czterogazowy detektor ochrony osobistej obstu-
giwany przy uzyciu jednego przycisku. Po uruchomieniu pozosta-
je zawsze wigczony.

Nie wymaga tadowa-
nia ani wymiany aku-
mulatoréw i czujnika,
a dzieki zastosowanej :
technologii, niemapo- |
trzeby kalibracji w ca-
tym okresie uzytko- ,
wania. Detektor przed it
wejsciem na rynek ?}
byt testowany w eks-
tremalnie  trudnych
warunkach, zostat wy-
posazony w funkcje
codziennego petnego
autotestu czujnikéw,
stanu  natadowania
akumulatora, ciagtosci
obwodoéw  elektrycz-
nych i alarméw. Dzieki
temu BW Clip4 nigdy
nie przysparza proble-
moéw w uzytkowaniu.

przenosne®@introl.pl

Regulator mikroprocesorowy TROL62

Nowoscig w zakresie regulacji parametréw procesowych jest
regulator uniwersalny TROL62, ktéry posiada w petni uniwer-
salne wejscie. W menu wybieramy czy sygnatem wejsciowym
bedzie termopara (J,K,T,E,B,R,S,N,L), czujnik PT100, sygnat 4...20
mA czy 0...10 V. Znaczaco utatwia to adaptacje jednej jednostki
do wielu zastosowah. Z posréd innych podobnych regulatoréw
wyréznia sie takze funkcja blokowania nastaw za pomoca kodu
pin oraz niewielka gtebokoscia montazowa (50 mm). Produkt
jest juz dostepny w naszym e-sklepie w najbardziej typowej
konfiguracji.

temperatura@introl.pl
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Kamera termowizyjna dla strazy pozarnej
HRYX]J-A

SATIR HRYXJ-A to kamera termowizyjna zaprojektowana
specjalnie dla strazakéw. Hermetyczna obudowa pozwala na
prace w trudnych warunkach jak np. walka z ogniem. Kamera
przeszta rygorystyczne wodoodporne testowanie i moze nor-
malnie pracowa¢ przez 30 minut pod woda na gtebokosci jed-
nego metra (IP 67). Pozwala na 2,5 h zapisu obrazu termowizyj-
nego. Kamera ma bardzo dobry system pomiaru temperatury,
ktory jest niezbedny w identyfikacji oséb uwiezionych w poza-
rze oraz pomaga zlokalizowaé¢ obszary, w ktérych moze dojs¢
do zaptonu. Kamera dostepna w dwoch opcjach rozdzielczosci
- 384x288 oraz 160x120.

przenosne®@introl.pl
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C@ temat wydania

Jak czuje sie dzisiaj twoja fabryka,

czyli czwarta rewolucja w pomiarze poziomu

Pojecie przemystu 4.0 jest obecnie niezwykle popularne i znalezé go mozna w niemal kazdym wydaniu wszystkich
periodykéw zwigzanych z automatykq przemystowq. Przemyst 4.0, czy jak kto woli, czwarta rewolucja przemy-
stowa zaktada potqgczenie, poprzez Internet, ludzi i sterowanych cyfrowo urzqdzen. Tyle teorii, ale co w praktyce
kryje sie pod tymi pojeciami? W rzeczywistosci cata czwarta rewolucja ma na celu szybszq reakcje na wystepujgce
problemy, oszczedzenie czasu i zmniejszenie obcigzen dla obstugi nadzorujgcej rézne procesy. Jednym stowem
czwarta rewolucja przemystowa ma na celu produkowaé bardziej ekonomicznie i przede wszystkim szybciej. Ma
to swoje odzwierciedlenie takze w pomiarach przemystowych.

6

>
Sonda w technologii
PLICS

PodKone{olﬁ

Chet podnoszenia efektywnosci i szybkosci pro-
dukcji wymaga, aby analiza problemu, a w konse-
kwencji odpowiednia reakcja, odbywaty sie prak-
tycznie w czasie rzeczywistym. Firma VEGA, ktéra
jest jednym z najwiekszych producentéw urzadzen
pomiarowych na Swiecie, wyszta naprzeciw nowym
wymaganiom i proponuje kilka rozwigzan zoptyma-
lizowanych do zatozeh przemystu 4.0.

NIE WYMYSLAJ KOtA NA NOWO,
UZY) GO INACZE)...

W zakresie pomiaru i sygnalizacji poziomu
oraz cisnienia VEGA produkuje swoje urzadzenia
modutowo (opisywana w poprzednich wydaniach
»Pod kontrolg” technologia PLICS) i dzieki temu
w dowolnym momencie jest gotowa na spetnienie
indywidualnych wymagan przemystu. Tak jak przy-
stowiowego kota nie trzeba wymyslaé od nowa,
tak w przypadku stosowanych juz z powodzeniem
urzadzen pomiarowych, nie trzeba wymieniac ich na
nowe, a wystarczy je udosko-
nalic. W ten wtadnie sposéb
VEGA wprowadzita komuni-
kacje Bluetooth do swoich
urzadzen. Uzytkownik posia-
dajacy urzadzenia pomiaro-
we wyprodukowane nawet
na poczatku 2002 roku (wy-
magana technologia PLICS),
nie musi inwestowaé duzych
pieniedzy w celu doposaze-
nia i zintegrowania z istnie-
jacymi systemami.

KOMUNIKACJA BEZPRZEWODOWA

VEGA dostarcza modut komunikacji, ktéry moze
zostaé zastosowany w niemal wszystkich swoich
urzadzeniach. W ten sposob firma VEGA chce ela-
stycznie reagowac na r6zne wymagania, szczegblnie
te dotyczace bezpieczefstwa. Dzieki produkcji mo-
dutowej, komunikacji Bluetooth nie wprowadzono
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w catkowicie nowym urzadzeniu/modelu, tylko udo-
skonalono juz bardzo dobrze znany modut progra-
mowania i wyswietlania PLICSCOM. Obecnie modut
ten jest dostepny z lub bez komunikacji Bluetooth.
Oczywiscie, w wersji Bluetooth funkcje te mozna
w dowolnej chwili wytaczyé lub ponownie wtaczyé
za pomoca wbudowanego przetacznika. Dodatkowo,
komunikacja Bluetooth jest szyfrowana na poziomie
interfejsu, a przy kazdej prébie potaczenia wymaga-
ne jest podanie skonfigurowanego kodu PIN. Unie-
mozliwia to potgczenie i w konsekwencji zmiane
parametrow przez osoby niepowotane. Dzieki temu,
ze Bluetooth jest bardzo popularny w obecnie sto-
sowanych urzadzeniach, komunikacja moze odby-
wac sie poprzez smartfon, tablet czy laptop (z mo-
dutem Bluetooth SMART).

Modut programowania i wyswietlania PLICSCOM
jest wygodnym i ekonomicznym rozwigzaniem

wszedzie tam, gdzie istnieja systemy, ktore zwykle
maja tylko komunikacje analogowa 4..20 mA, a wy-

-

maga sie od nich, aby analiza i rozwia-
zanie problemu byto szybsze i zgodne
z wymaganiami przemystu 4.0. Komu-
nikacja Bluetooth stosowana w module
PLICSCOM funkcjonuje niezaleznie od
sygnatu pomiarowego. Oznacza to, ze
nie musimy odtaczaé/przerywaé pomia-
ru, aby sie skomunikowac z sonda.

SZYBKA ANALIZA = BRAK LUB KROTSZY POSTO).
STOSY DOKUMENTAC)I TECHNICZNEJ W KIESZENI...

Przechodzac do praktyki, co tak naprawde daje
nam zastosowanie opisanej komunikacji? Bez niej,
jezeli w zbiorniku posiadamy np. sonde do pomiaru
poziomu materiatu sypkiego, ktéra w systemie sygna-
lizuje problem (najczesciej poprzez sygnat pradowy
ponizej 4 mA), nie jesteSmy w stanie przeprowadzi¢



szybkiej analizy i, co gorsza, szybko rozwigzac proble-
mu. Obecny tok postepowania wyglada wiec tak, ze
problem zgtasza sie serwisowi lub sami staramy sie
odnalez¢ dokumentacje, a nastepnie prébujemy w po-
$piechu szukaé rozwigzania. Czas potrzebny do rozwia-
zania problemu oraz liczba oséb w to zaangazowanych
w takich przypadkach moze by¢ spora. W przypadku,
gdy taka sonda posiada modut PLICSCOM z komuni-
kacja Bluetooth, sama analiza polega na potaczeniu sie
z modutem smartfonem z aplikacja VEGAtools (aplika-
cja darmowa dostepna na Android i 10S), sprawdzeniu
powodu btednych wskazan i np. zmianie parametréw.
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Instrukcja obssugi - PLICSCOM
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Instrukcja obswugl - VEGAPULS 64 - 4
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Skrécona instrukcja obswugi - VEGAP,

Nalezy przy tym pamietaé, ze wiekszos¢ proble-
moéw z btednymi wskazaniami wynika z niepopraw-
nego skalibrowania sondy (jak np. brak nauki fatszy-
wego echa — co opisano w ostatnim wydaniu ,,Pod
kontrolg”). Wychodzac naprzeciw wymaganiom
przemystu 4.0, udoskonalajac taki, jak mogtoby sie
wydawaé, mato znaczacy modut, mozemy zyskaé
skrécenie ewentualnego czasu postoju oraz mniej-
szg ilos¢ zaangazowanych w rozwigzanie problemu
0s6b. Dodatkowo sama aplikacja, poza wspomniang
szybka analizg, kreatorem poprawnego ustawienia
radaru, dostepem do danych kontaktowych itd., daje
nam réwniez m.in. mozliwos¢ szybkiego dostepu do
dokumentacji technicznej. Wystarczy, ze w aplikacji
wejdziemy w zaktadke Documentation i po kliknie-
ciu na ikonke kodu kreskowego, wskazemy w apa-
racie telefonu kod QR umieszczony na tabliczce.

Nalezy réwniez wspomnieé, ze modut PLICS-
COM z komunikacjg Bluetooth moze by¢ stosowa-
ny w urzadzeniach, ktére pracuja w strefach ATEX.
W potaczeniu z dostepnymi na runku smartfonami
z dopuszczeniami ATEX moze on w szybki sposéb
pomoéc nawet w takich wymagajacych obszarach.

NIGDY WIECE) PUSTYCH ZBIORNIKOW....

Po matym kroczku w kierunku Przemystu 4.0, ja-
kim jest wykorzystanie technologii Bluetooth, przy-
szedt czas na skok milowy pod wzgledem cyfrowej
inteligencji. VEGA Inventory System to narzedzie,
ktére firma VEGA wprowadzita w celu monitoringu
stanu i tworzenia baz danych dla zaawansowanego
zaopatrzenia i zautomatyzowanego procesu zama-
wiania.

W catym procesie zarzadzania dostawami mie-
dzy klientem a dostawca moze wystepowac wiele
punktéw ,tarcia”. Kazda firma ma wtasne procedu-
ry, harmonogramy i wymagania dotyczace plano-
wania. Obecnie wiele firm nadal informuje swoich
dostawcédw o swoich potrzebach ,recznie”. Oznacza
to, ze w trakcie normalnej pracy odbiorca musi sam
(niejednokrotnie orientacyjnie) oceni¢ swoje potrze-
by i dodatkowo okresli¢ idealny czas dostawy. Tyl-
ko w taki sposéb moze on uniknaé z jednej strony
wysokich kosztéw przechowywania, a z drugiej za-
ktécen w procesie produkcji, a nawet przestojow.
Z kolei dostawca stara sie zawsze zaplanowa¢ tra-
se tak, aby zaopatrzy¢ wszystkich klientéw na czas,
w mozliwe najtafnszy sposdéb. Polega to na wcze-
$niejszym planowaniu trasy. W przypadku jednego
pilnego zaméwienia spowodowanego niedopatrze-
niem odbiorcy, caty plan sie jednak bardzo kompli-
kuje.

W celu utatwienia tego skomplikowanego pro-
cesu dostawy stworzono narzedzie VEGA Inventory
System (w skrdcie VIS). System ten zostat specjal-
nie zaprojektowany do monitorowania stanu wy-
petnienia siloséw, zaréwno materiatow sypkich, jak
i cieczy. Dzieki platformie VEGA Inventory System
uzytkownicy moga obserwowaé swoje zapasy przez
caty czas zaréwno lokalnie, jak i globalnie. Zapewnia
to zautomatyzowany przeptyw informacji w firmie
i bezpieczehnstwo dostaw. System VEGA Inventory
taczy tym samym elementy tafAcucha dostaw, au-
tomatycznie zgtaszajac zapotrzebowanie na dosta-
wy na okreslony, bezpieczny termin. Dzieki temu
dostawca ma czas na organizacje i zaplanowanie
najlepszej trasy, a odbiorca nie musi obawiac sie

luty, 1/2019

temat wydania @3

Aplikacja VEGAtools

Dokumentacja
w aplikacji VEGAtools
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@ temat wydania

VIS — monitoring
zapasow

Schemat tradycyjnego
sposoby zaopatrzenia

Schemat sposobu
zaopatrzenia przy

pomocy VEGA
Inventory System

Schemat komunikacji
miedzy zbiornikami
a serwerem

8  Podkondol;

nagtego i nieoczekiwanego braku materiatu, ktory
w konsekwencji moze skohczyé sie zatrzymaniem
produkcji. Co wazne, inteligentny system czerpie
informacje nie tylko z biezacych danych pomiaro-
wych, ale réwniez ze zgromadzonych danych histo-
rycznych z trendéw.

PROCES ZAMAWIANIA

Standardowo odbiorca sam ocenia swoje potrze-
by i przekazuje je do dostawcy. Taka droga czasami
jest dtuga, czasochtonna i wymaga pracy wielu oséb.

Klient Dostawca

J

Klient

A

Dostawca

Zaopatrzenie przy wykorzystaniu VIS mozemy
podzieli¢ na dwa modele:
Sposéb 1. — zarzadzanie przez dostawce — w mo-
delu tym catkowita odpowiedzialno$¢ za monito-

Polgczenie z serwerem

VEGASCAN 803

rowanie i uzupetnienia zapaséw spoczywa na do-
stawcy. Dostawca dostaje dostep do bazy danych
VEGA Inventory System i ma podglad w czasie
rzeczywistym do posiadanych zapaséw odbiorcy.
Sposéb 2 — monitorowanie zapaséw w ramach jed-
nej firmy — w tym modelu VEGA Inventory System
stuzy do monitorowania i zarzadzania wtasnymi
zapasami w jednej lub kilku lokalizacjach. Dzieki
temu oprogramowanie moze optymalnie koordyno-
wac uzupetnianie surowcéw miedzy gtdwna fabryka,
a obiektami zewnetrznymi.

Stosowanie VEGA Inventory System przyno-
si korzysci kazdej ze stron, budujac przewage
konkurencyjng dostawcy i odbiorcy. Dostawca
zyskuje:
¢ szybki dostep do aktualnego i historycznego zuzy-

cia materiatu przez klienta,
o efektywne zarzadzanie produkcja i zapasami we
wtasnych obiektach,
zwiekszong efektywnosé proceséw planowania,
 oszczednosci dzieki optymalizacji logistyki,
¢ bardzo dobre relacje i dtugoterminowe lojalnos¢
klientow.
Odbiorca natomiast zapewnia sobie:
 bezpieczehstwo dostaw — nie ma juz dostaw pil-
nych = drozszych,
unikanie przestojéw produkcyjnych,
mniejsze koszty administracyjne — mniejsza liczba
0s6b zaangazowanych w proces zamawiania,
» wiekszg wydajnosé dzieki automatyzacji.

ROZNE URZADZENIA, ROZNE LOKALIZACJE
— JEDEN SYSTEM...

W celu skorzystania z VEGA Inventory System nie
trzeba posiadac urzadzen pomiarowych firmy VEGA —
bez wzgledu jakiej firmy stosuje sie pomiary, wszyst-
kie dane mozna przesta¢ do programu. Jedynym wy-
maganym urzadzeniem dodatkowym jest urzadzenie
wspétpracujace, posiadajace komunikacje Ethernet.
Moze to byé¢ np. VEGAMET 391, ktéry oprécz komu-
nikacji Ethernet posiada 6 wyjs¢ przekaznikowych lub
np. VEGASCAN 693, ktéry moze przekazac sygnat na-
wet z 15 urzadzen (komunikacja HART).

Petna funkcjonalnos¢ systemu mozemy wykorzy-
sta¢ w przypadku gdy posiadamy zbiorniki zlokali-
zowane w réznych miejscach (miastach, wojew6dz-
twach czy nawet krajach). Dzieki wykorzystaniu
dodatkowo komunikacji internetowej mozemy pota-
czy¢ dowolng ilos¢ urzadzeh, z dowolnego miejsca
na swiecie.

)
)
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IDEALNE POtACZENIE TECHNOLOGII POMIARU
Z OPROGRAMOWANIEM — PEENE MOZLIWOSCI

Pozyskiwanie danych, wizualizacja i planowanie
dostaw to kluczowe elementy skutecznego, zautoma-
tyzowanego monitorowania zapaséw. W takim celu
stworzono oprogramowanie, ktére daje szereg moz-
liwosci. Pozyskiwanie danych — aby zapewnic nieza-
wodne i doktadne monitorowanie pozioméw, VEGA
ma w swojej ofercie szeroki zakres uniwersalnych
czujnikéw i przyrzadéw do przetwarzania sygnatu.
Wszystkie przyrzady VEGA dziatajg niezawodnie, s3
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tatwe w obstudze i posiadaja funkcje samokontro-
lii diagnostyki. Dla przyktadu, do pomiaru poziomu
mozemy uzy¢ dobrze znang sonde radarowa VEGA-
PULS, a do przetwarzania sygnatu jeden z modeli
serii VEGAMET, VEGASCAN czy PLICSMOBILE

Szczeg6towa wizualizacja danych pomiarowych
— dzieki systemowi VEGA mamy dostep do wszelkie-
go rodzaju wykreséw i symboli zbiornikéw ilustruja-
cych poziom napetnienia i minimalnych pozioméw
w réznych zbiornikach i silosach. Dzieki temu uzyt-
kownik ma zawsze aktualne dane.

Planowanie dostaw — narzedzia do analizy i pla-
nowania w systemie VEGA Inventory umozliwiaja
optymalne planowanie zuzycia i dostawy. Prognoze
zuzycia oblicza sie na podstawie historycznych da-
nych trendéw. Dynamiczna mapa pokazuje potoze-
nie zbiornikéw i siloséw, a takze ich status. W ka-
lendarzu dostawca moze rdwniez bezposSrednio
wprowadza¢ daty dostawy i ilosci.

Co wazne, VEGA wychodzi naprzeciw wyma-
ganiom uzytkownikéw i dostarcza zaréwno tylko
oprogramowanie — w takim przypadku wszystkie
dane przesytane sg do serwera klienta, jak réwniez
oferuje peten zakres ustug,
wraz z miejscem na serwerze.
Zachecam do sprawdzenia de-
monstracyjnej wersji Systemu
— po zeskanowaniu kodu QR.

POZIOM PRZYSZtOSCI

Wielu z nas wyobraza so-
bie Przemyst 4.0 jako catkowi-
cie zautomatyzowang fabry-
ke przysztosci. Takie zaktady
zapewne kiedys powstana.
Nie jest to jednak proces krot-
ki i aby tak sie stato, wszy-
scy producenci podzespotow
i urzadzen wykorzystywanych
w fabryce przysztoSci musze
opracowat i wdrozy¢ rozwia-
zania zoptymalizowane pod
katem IloT. Tg droga podaza
takze Swiatowy lider w pomia-
rach poziomu — niemiecka firma
Vega, ktéra wyposaza swoje urzadzenia w komuni-
kacje Bluetooth oraz oferuje system do zautomaty-
zowanego monitorowania i uzupetniania zapasow.

33130 )

wirnd
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Mateusz Galonska
Ukoriczyt Wydziat Gérnictwa i Geologii na Politechnice Slgskiej
w Gliwicach. W Introlu pracuje od 2009 roku na stanowisku
menedzera produktu. Na co dzien zajmuje sie miedzy innymi
wsparciem technicznym i doborem urzqdzen do przemystowych
pomiaréw poziomu materiatéw sypkich i cieczy.

Tel: 32 789 00 29
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Zeskanuj kod i zobacz
film o Systemie

Ciggty monitoring za-
paséw — wizualizacja

Wersja demonstracyjna
VIS dostepng po
zeskanowaniu QR kodu
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Audyt energetyczny instalacji pary i kondensatu

Wspétczesny przemyst i ludzie nim zarzqdzajqcy stojq przed nie lada wyzwaniem ciggtej optymalizacji proceséw.
Usprawnienie produkcji zmniejsza jej koszty, dajgc tym samym przewage nad konkurencjg. Ale jak to zrobié¢? Jak
oszczedzac¢ energie tak, aby nie wptyneto to na szybkosé i jako$¢ produkc;ji? Jak obnizyé ilos¢ kosztownych awarii?
Jak zredukowaé emisje dwutlenku wegla? Audyt energetyczny na pewno w tym pomoze.

>

Oszczednosci oraz czas
zwrotu z inwestycji

na przyktadzie
usprawnien kotta
parowego 10 T/h

>>

Fazy przygotowania

i wdroZenia optymali-
zacji energetycznej

>

Przyktady
niesprawnosci systemu
pary: straty pary
wtérnej, korozja,
wycieki
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EKSPERCI OD OPTYMALIZAC)I ENERGETYCZNE)

Armstrong International Inc. jest znanym produ-
centem armatury parowej. Cenione przez wielu uzyt-
kownikéw odwadniacze, reduktory cisnienia, pompy
kondensatu czy zawory redukcyjne oraz regulacyjne
marki Armstrong zyskuja coraz wieksza popular-
nos¢ takze na polskim
rynku. Nie kazdy jed-
nak wie, ze Armstrong |
ma w swojej ofercie !
réwniez szerokg pa- |

Typowe projekty dla instalacji pary | gorace] wody

dzony audyt energetyczny pozwala przy tym w tatwy
spos6b usystematyzowac priorytety oraz podja¢ racjo-
nalng decyzje dotyczaca planowanych inwestycji.
Niezaleznie od rdznic dotyczacych poszczeg6l-
nych usprawnief, na podstawie ponad 200 audy-
téw przeprowadzonych do tej pory przez Armstrong
mozna potwierdzi¢, ze po wdrozeniu rekomendowa-

| {hanonires kenseesaty

- ZAKWAMSOWANE PROJEKTY }
Wrsokia tatrgdnatsinablady -
1 | OHirAs AR PPICEM

lete ustug z zakresu [ |

¥ iy | Podgr Bran s widy @ wnct

optymalizacji instalagji __ .
winki/andne nabiady

parowych, kondensa- |

[t

tu oraz cieptej wody. [
W Polsce ustugi te |

Dawagnaces
PrITRULEIacE pary

realizowane s3 przy EGro L L
wspbtpracy z inzynie-
rami Introl.

Zarzadzajac  pro-
dukcja oraz gospo-
darka  energetyczna
w firmach, uzytkownicy spotykaja sie z réznymi
potrzebami oraz wyzwaniami, ktérych istota spro-
wadza sie najczeSciej do tego, jak wprowadzic
oszczednos¢ energii bez uszczerbku dla wydajno-
Sci produkgji, jak obnizy¢ emisje CO, oraz innych
gazéw cieplarnianych, jak powigzaé zuzycie energii
w przedsiebiorstwie z kosztami produkgji, czy tez
jak wyeliminowaé niekorzystne zjawiska, takie jak
np.: uderzenia hydrauliczne, szoki termiczne, pro-
blemy z regulacjg temperatury lub inne zwigzane
z wykorzystaniem energii cieplne;j.

Odpowiedzi na te pytania moga pomdéc udzieli¢
inzynierowie Armstrong we wspétpracy ze specja-
listami Introl. Mam tutaj na mysli ekspertyzy doty-
czace m. in.: wskazania nieefektywnych obszaréw
dziatania, waskich gardet w procesie produkcyjnym,
projektéw nowych instalacji, zarzgdzania ich wdro-
zeniem wraz z kalkulacjg zwrotu z inwestycji.

AUDYT SZYTY NA MIARE

Sugerowane w ekspertyzie usprawnienia w go-
spodarce energetycznej przedsiebiorstwa maja roézny
charakter i réznig sie pod wzgledem wysokosci nakta-
déw oraz szybkosci zwrotu z inwestycji. Przeprowa-
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Iwrot z inwestycji w latach

nych rozwigzah w réznych zaktadach oszczednosé
pary wynosi do 5-10% rocznie, a Sredni zwrot po-
niesionych naktadéw wynosi 2 lata.

Chot kazdy audyt i ewentualne kolejne dziata-
nia sg dopasowane do konkretnego zaktadu i kon-
kretnych instalacji, to metodologia oraz kolejnos¢
postepowania w trakcie analizy kazdego przypadku
wyglada dos¢ podobnie:

1. przeprowadzenie audytu wstepnego

2. przeprowadzenie audytu wtasciwego lub studium
przypadku

3.wdrozenie projektu

4. utrzymanie optymalnej wydajnosci w czasie

5.nowe projekty systemu pary i / lub ich weryfikacja

. 2. 3. 4. 5.
Pre-audii Englneered Dptimized Sustain Hew
fwalk-through) AwdiSlugy Projects Optimal Prejects

Imglementation Etlichency

ZACZYNAMY OD AUDYTU WSTEPNEGO

Pierwszym krokiem w kierunku realizacji pro-
jektu optymalizacji energetycznej pracy przedsie-
biorstwa jest audyt wstepny. Jest on poczatkowym
badaniem mozliwosci uzyskania oszczednosci.

Audyt wstepny pozwala poznaé i zrozumiec
problemy jakie wystepuja w zaktadzie. Pozwala on
takze na zidentyfikowanie mozliwych oszczednosci,
optymalizacji oraz ulepszeh w zakresie:

* zuzycia energii i emisji CO,,

e utrzymania i niezawodnosci instalacji,
¢ procesu produkcyjnego,

¢ bezpieczenhstwa.

Nalezy podkresli¢, ze audyt wstepny nie jest
przeprowadzany po to, aby zaproponowac konkret-



ne rozwiazania. Jest on wykonywany w celu zebra-

nia informacji, identyfikacji probleméw istniejacych

na obiekcie oraz zrozumienia ich znaczenia.

Pre-audyt jest wykonywany zwykle w ciggu jed-
nego, dwoch dni, ktére specjalista Armstrong ds. in-
stalacji parowych lub cieptej wody spedza na obiek-
cie. Wizyta poprzedzona jest spotkaniem wstepnym
ze specjalistami Introl, a sam audyt wykonywany
jest w Scistej wspotpracy Armstrong oraz Introl.

W trakcie audytu oraz przed nim zbieranych jest
jak najwiecej szczegotowych informacji dotyczacych
nastepujacych obszaréw:

- Instalacja wytwarzania pary (kottowni) —

w tej czesci analizowana jest wydajnos¢ kottow
i biezace wykorzystanie wszelkich systeméw od-
powiedzialnych za ich optymalng prace. Oceniana
jest réwniez instalacja odsalania (odmulania) ko-
ttai ewentualna mozliwos$¢ wykorzystania odsolin
do produkg;ji ciepta. Wstepne oszacowanie wspét-
czynnika powrotu kondensatu zostaje wykonane
na podstawie ilosci wody zasilajacej.

- Instalacja rozprowadzania (dystrybucji) pary -
dokonywane s3 ogledziny izolacji i widocznych
przeciekédw na liniach dystrybucyjnych. Wykony-
wana jest rowniez ocena odwodnienia kolektoréw
oraz wartosci cidnienia pary.

- Urzadzenia wykorzystujace pare -
oceniane sg potencjalne awarie wy-
miennikéw ciepta zwigzane z ich od-
wodnieniem. Analizowana jest efek-
tywnos$¢ wytwarzania goracej wody
przy uzyciu pary lub innych mediéw.
W tym miejscu poszukiwane sg réw-
niez potencjalne problemy charakte-
rystyczne dla urzadzeh danej branzy.
Dzieki wieloletniemu doswiadczeniu
inzynierowie Armstrong oraz Introl
wiedzg jakie niedomagania sa typowe
dla danej aplikacji oraz jakich zmian
nalezy dokona¢ aby zmniejszy¢ koszty
i usprawnic proces.

- Instalacja powrotu kondensatu -
aktualne cisnienia w systemie powrotu konden-
satu dostarczaja informacji o stanie pracy insta-
lacji. Czesto badane jest potencjalne ulepszenie
system6éw odzysku kondensatu i pary wtérne;j.
Wszelkie problemy zwigzane z uderzeniami wod-
nymi zostajag wymienione w raporcie do dalszych
badanh.

- Instalacja goracej wody oraz odzysku ciepta -
wykazywane s3 straty ciepta z proceséw jego wy-
twarzania, dystrybucji i wymiany. Wstepnie opisa-
na zostaje potencjalna mozliwos¢ podgrzewania
innych mediéw.

Po wykonaniu audytu wstepnego i zebraniu
wszystkich potrzebnych danych, w siedzibie Arm-
strong wykonywane s3 analizy i kalkulacje oraz
przygotowywany jest raport. Raport zawiera zwy-
kle 10-20 stron z fotografiami kluczowych elemen-
téw instalacji. Raport zawiera opis wizytowanych
punktéw/miejsc oraz wskazuje mozliwosci wpro-
wadzenia ulepszeh. Mozna w nim réwniez znalezé
korzysci jakie zostang osiggniete po wprowadzeniu
rekomendacji. Wsréd wielu watkéw, ktére zawiera
raport, gtéwny nacisk potozony jest na podstawowe
problemy przedsiebiorstwa. W szczegélnosci raport
zawiera nastepujace pozycje:

¢ opis przedsiebiorstwa oraz opis istniejacej insta-
lacji pary i kondensatu, w tym réwniez urzadzeh
zasilanych para,

¢ opis zauwazonych niesprawnosci,

* podsumowanie potencjalnych optymalizacji (kto-
re powinny by¢ szczegétowo zbadane i rozwijane
w kolejnych projektach),

e szacowany roczny budzet zuzycia pary,

e szacowane procentowe oszczednosci,

« zalecenia jakie kroki nalezy powzigé w dalszej ko-
lejnosci.

Raport jest dostarczany w jezyku polskim oraz
angielskim. Nastepnie jest on prezentowany na
miejscu u Klienta przez inzyniera Introl. W trakcie
spotkania istnieje mozliwos¢ udzielenia dodatko-
wych informacji oraz rozwiania pojawiajacych sie
watpliwosci.

Kiedy audyt wstepny jest zakohczony zamawia-
jacy ma nastepujace mozliwosci dalszego dziatania:
* audyt wtasciwy (petny) — jezeli w trakcie audy-

tu wstepnego zostanie zidentyfikowanych wiele
mozliwosci optymalizacji,

e studium przypadku - jezeli w trakcie audytu
wstepnego zostanie zidentyfikowany jeden pro-
blem wymagajacy rozwigzania (np. uderzenia hy-

drauliczne, problemy z osiggnieciem temperatury
w wymienniku, itp.),

¢ badanie odwadniaczy - zdarza sie, ze badany za-
ktad nie potrzebuje przeprowadzenia audytu, ale
zamiast tego zasadne jest wykonanie badania od-
wadniaczy. Czesto wybrane odwadniacze badane
sg réwniez w trakcie audytu wstepnego.

AUDYT WEASCIWY — KONKRETNE
ROZWIAZANIA DLA SYSTEMU PARY

Wyselekcjonowane w trakcie audytu wstepnego
obszary potencjalnych optymalizacji w trakcie audy-
tu wtasciwego poddawane sa szczegbtowej analizie.
Audyt poprzedza wstepne spotkanie oraz konsul-
tacje z inzynierem Introl, ktéry przygotowuje jego
przeprowadzenie ze specjalistami Armstrong. Uzyt-
kownik proszony jest o wypetnienie kwestionariu-
sza z danymi poszczeg6lnych elementéw systemu
pary i kondensatu w zaktadzie lub przedstawienie
innych potrzebnych informacji.

Audyt moze dotyczyé réznych obszaréw w ra-
mach zaktadu, a w ramach danego obszaru wielu
szczegbtowych kwestii, tym niemniej jego przebieg
wyglada z reguty podobnie. Audyt rozpoczyna spo-
tkanie z uzytkownikiem oraz ogélny obchéd zaktadu.
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Fragmenty raportu

z przeprowadzonego
audytu
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Podczas audytu zbierane sg dane projektowe instala-
¢ji (takie jak dokumentacja techniczna urzadzen, har-
monogram ich pracy) oraz dane procesowe (przeptyw,
ciSnienie pary, ciSnienie kondensatu, temperatura,
stopief otwarcia zaworéw regulacyjnych, czas pracy
poszczegblnych urzadzen). Zbierane dane zalezg od
badanego systemu, problemu lub wyposazenia. Inzy-
nier Armstrong ocenia réwniez poprawnos¢ instalacji,
srednic rurociagow itp.

Zebrane dane sg nastepnie analizowane w siedzibie
Armstrong. Zasady analizy w potaczeniu z szeroka wie-
dza i doswiadczeniem dotyczacg systeméw pary i kon-
densatu pozwalaja przygotowaé profesjonalny raport
z doktadnym zobrazowaniem poczynionych spostrzezeh
oraz rekomendacja najlepszych rozwiazan dla uzytkow-
nika. W odr6znieniu od audytu wstepnego, raport dla
audytu wtasciwego zawiera szczeg6towy opis, obliczenia
(w tym réwniez oszczednosci) i rekomendacje dla ba-
danego obszaru. Jezeli istnieje taka potrzeba, raport za-
wiera takze odniesienie do catego systemu w zaktadzie.

W raporcie moga by¢ przedstawione szczegéto-
we rozwigzania:

1. usprawnienia istniejacych instalacji (np. jak roz-
wigza¢ problem niedogrzanych wymiennikéw,
uderzen hydraulicznych, efektu ,,stall”, itp.)

Podsumowaniem raportu jest tabela zawiera-
jaca zestawienie poszczegdlnych rozwigzan oraz
oszczednosci: zuzycia poszczegblnych paliw i me-
diéw, kwot oraz procentowe wskazanie oszczedno-
sci w budzecie.

Po zakoficzeniu audytu istnieje mozliwos¢ dalszej
wspbétpracy w zakresie wdrozenia rekomendowanych
projektéw optymalizacji lub budowy nowych instalacji,
w tymw szczegblnosci: nadzér inzynierski, projektowa-
nie i budowa nowych instalacji pod klucz. W przypadku
realizacji inwestycji pod klucz przez Armstrong, mozliwa
jest gwarancja zwrotu poniesionych kosztéw w czasie.

Polscy Klienci doceniajag mozliwos¢ skorzystania
z wiedzy i doswiadczenia specjalistbw Armstrong.
Z ustug przeprowadzenia audytu i wdrozenia rozwig-
zan skorzystato juz kilka firm, w tym miedzy innymi
wiodacy zaktad przetwérstwa owocowo-warzywnego
oraz jeden z najwiekszych zaktadéw miesnych w kra-
ju. Kolejne projekty sa w trakcie przygotowan.

CZY TWOJ ZAKEAD POTRZEBUJE AUDYTU?

Prawdopodobiefistwo odpowiedzi ,nie” na wyzej
zadane pytanie jest bliskie zeru. Z doSwiadczen spe-
cjalistow Armstrong wynika bowiem, ze niemal nie ma
zaktadéw wykorzystujacych pare, w ktérych audyt nie

N

2.budowa nowych instalacji wykorzystujacych tra-
cong energie lub poprawiajacych ogélng spraw-
nosé systemu (np. odzysk ciepta z pary wtérnej
do podgrzania wody, ekonomizer spalin, instala-
cja wysokiej sprawnosci systemu podgrzewania
wody, itp.)

Dla danego badanego przypadku (lub przypad-
kow), w szczegblnosci Klient otrzymuje nastepujace
informacje:
 szczegbtowy opis istniejacego stanu dla danej in-

stalacji,

wykazatby miejsc do poprawy. Oznacza to, ze w wiek-
szoSci zaktadéw mozliwe jest znalezienie obszaréw
mozliwych do zoptymalizowania, czyli takich, ktére te-
raz dziataja nieefektywnie. Z uwagi na to, ze obszary
te generujg wyzsze niz powinny koszty, rekomendacje
po przeprowadzeniu audytu pozwolg znalez¢ oszczed-
nosci, ktore poprawia efektywnosé catego zaktadu. Ja-
kie to beda oszczednosci?
To wtasnie wykaze audyt.
Tak wiec — czy Twéj zaktad
potrzebuje audytu?

 opis istniejgcych niesprawno-
Sci oraz generowanych strat,

» przedstawienie optymalnego
rozwigzania,

» szacowane oszczednosci, bu-
dzet wdrozenia rozwigzania
oraz kalkulacje czasu zwrotu.
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Pawet Mrowka

Absolwent Politechniki Poznanskiej na kierunku Mechanika
{ Budowa Maszyn. W Introlu pracuje od 2001 roku. Obecnie
jako specjalista ds. armatury zajmuje sie doborem { sprzeda-
zq armatury przemystowej.

Tel: 601 589 925



Wszystko co powinienes wiedziec o smarowaniu tozysk

akadem

Utrzymanie ruchu w produkgji jest niezmiernie waznym, jak nie najwazniejszym, aspektem w kazdym zaktadzie
produkcyjnym. Wie o tym kazdy inzynier czy tez wtasciciel firmy, poniewaz od tego zalezy tak naprawde funkcjo-
nowanie zaktadu. Brak ciggtosci produkcji wigze sie przede wszystkim z ogromnymi stratami finansowymi, zaktad
bowiem generuje ogromne koszty, a w tym czasie nie powstaje zaden finalny produkt, ktéry mégtby generowaé
przychody. Oczywiscie przyczyn braku ciggtosci produkcyjnej jest wiele, w tym artykule skupimy sie na uszkodze-

niach maszyn produkcyjnych, ktérych poprawna praca jest niezbedna do ciggtosci produkgji.

Kazda maszyna produkcyjna w wiekszym lub
mniejszym stopniu sktada sie z wielu czesci statych
i obrotowych. Te obrotowe dziataja dzieki odpowied-
niemu wsparciu. Mowa tutaj oczywiscie o tozyskach.
Jak bardzo kluczowe jest dbanie o tozyska? Jak istot-
ne jest badanie ich stanu technicznego i poprawnego
smarowania? Jakim sprzetem mozna to robic?

SZCZYPTA WPROWADZENIA

Produkcja odbywa sie przede wszystkim dzieki
maszynom, ktére w dobie XXI wieku praktycznie
zastgpity ludzkie miesnie. Maszyna ma wiele zalet,
dzieki ktérym mozna np. skréci¢ czas produkcyjny,
wprowadzi¢ produkcje wielkoseryjna, wyeliminowaé
czesciowo ,btad ludzki” i produkowaé nawet 24h/7
przez 365 dni. To sa tylko przyktady, ktére niewatpli-
wie kazdy przedsiebiorca zna. OczywiScie maszyna
nie jest pozbawiona réwniez wad m.in czesci eks-
ploatacyjnych, ktére sie po prostu zuzywaja. Tych
czesci jest tak wiele, ze mozna bytoby z pewnoscig
napisac¢ kilka toméw ksiazki, aby to wszystko opi-
sac. Przyblizmy zatem tylko jeden problem - problem
z tozyskami, a przede wszystkich tematyke ich sma-
rowania.

tozyska istnieja od bardzo dawna i s3a wyko-
rzystywane praktycznie wszedzie. Mozna wyr6znic
kilka typow tozysk ze wzgledu np. na ich konstruk-
cje. W dobie rozwijajacego sie przemystu tworzy sie
coraz bardziej precyzyjne mechanizmy czy tez ma-
szyny, ktore niewatpliwie wymagaja coraz bardziej
doktadniejszych podzespotéw, w tym tozysk. Dla-
tego tez powstaja tozyska, ktére sg coraz bardziej
zaawansowane konstrukcyjnie. tozyska mozemy
podzieli¢ na:

e tozyska toczne

e tozyska Slizgowe,
tozyska magnetyczne,
tozyska hydrauliczne,
tozyska elektryczne.

Najbardziej popularne s3 tozyska toczne, ktére-
sktadaja sie z pierécienia zewnetrznego, pierécienia
wewnetrznego, elementu tocznego, koszyka.

tozyska, oprécz podziatu konstrukcyjnego, moz-
na podzieli¢ réwniez wg innych kryteriéw, ktérych
jest bardzo wiele i nie ma sensu ich wszystkich wy-
mieniaé. Wazne jest to, ze praktycznie kazde tozysko
ma za zadanie zmniejszy¢ tarcie i przenies¢ obcia-
zenia.
ODPOWIEDNIA KONTROLA +0OZYSK
TO PODSTAWA

Jak kazdy inzynier z utrzymania ruchu wie, pod-
stawa do poprawnego dziatania tozyska jest przede
wszystkim zadbanie o poprawne smarowanie.
Oczywiscie smarowanie odbywa sie w rézny spo-
séb. Moze to by¢ klasyczne smarowanie za pomoca
smarownicy, moze to by¢ smarowanie stacjonarne,
czy tez smarowanie olejowe dla tozysk Slizgowych,
gdzie odbywa sie obieg oleju. W kazdym z tych
przypadkéw bardzo wazna jest systematycznosé
i ciagta kontrola. Jezeli tego zabraknie pojawiajg sie
wstepne problemy, ktére w pdzniejszym czasie do-
prowadzaja do nieodwracalnych zmian i uszkodze-
nia tozyska.

Najczesciej nie mozna bezposSrednio zaobser-
wowac tozyska podczas pracy, poniewaz jest umiej-
scowione w obudowie i jest niewidoczne. Jednakze
w wiekszosci wypadkéw na podstawie np. odgtoséw,
ktére wydobywaja sie z tozyska, czy zwiekszonej
temperatury, mozna zaobserwowal powstawanie
pierwszych objawéw uszkodzen, ktére mogty po-
wsta¢ w tozysku. Regularna kontrola pozwala oce-
ni¢, czy w danym momencie konserwacja tozyska
jest potrzebna. Przy standardowych maszynach za-
rowno kontrola, jak i proces czyszczenia powinny
sie odbywac przynajmniej raz do roku. Jesli mowa
o urzadzeniach przenoszacych wieksze obcigzenia,
to mamy do czynienia z proporcjonalnie zwiekszo-
na czestotliwoscig kontroli. Przede wszystkim oceni¢
nalezy poziom szumu — wykonuje sie to za pomoca
specjalnego urzadzenia jakim moze by¢ miernik ul-
tradzwiekéw. Oznakami niepokojgcymi, ktére Swiad-
cza o potrzebie wymiany tozyska sg znieksztatcenia
— tzw. wytuszczenia wystepujgce na biezniach oraz
czeSciach tocznych. Sg one konsekwencja zmeczenia
materiatu, ktére jest naturalne po wykonaniu okreslo-
nej liczby obrotéw pod danym obcigzeniem. tozysko
moze utraci¢ réwniez swa zdolnos¢ do dalszej pracy
na skutek nieprawidtowe]j eksploatacji. Do najpopu-
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larniejszych przyczyn takiego stanu rzeczy zaliczamy
nieprawidtowa obstuge, zty montaz, nieodpowiednie
smarowanie, a takze korozje.

Kilka przyktadowych uszkodzen tozysk:
Ztuszczenie — powierzchnia biezni posiada widoczne
ubytki w materiale. Przyczyny: Za duze obcigzenie
lub nieprawidtowe obchodzenie sie z tozyskiem,
nieprawidtowy montaz, korozja, spadek twardosci
z powodu zbyt wysokiej temperatury, czy tez prze-
dostanie sie do wnetrza tozyska ciat obcych.
Blokowanie — temperatura tozyska wzrasta, tozysko
nie obraca sie swobodnie. Przyczyny: za maty luz to-
zyskowy lub za duze obcigzenie tozyskach.

Slady wytarcia — rysy lub koliste $lady wytarcia
spowodowane przez elementy toczne na biezniach.
Przyczyny: niewtaSciwy montaz watu lub obudowy,
nieprecyzyjne wymiary watu lub obudowy, zbyt duzy
luz.

Zacieranie tozyska — powierzchnia biezni jest nie
réwna i szorstka, tak samo jest z elementami tocz-
nymi, ktére posiadaja slady zuzycia i nieregularne
ksztatty. Przyczyny: Niewystarczajgce smarowanie,
drobinki ciat obcych (np. kurz czy piasek), ruch $li-
zgowy elementéw tocznych, zbyt duza chropowa-
tos¢ powierzchni lub zbyt duze obcigzenie osiowe.

Préocz samych warunkéw pracy tozyska, takze
bardzo waznymi aspektem s3 odpowiednie przecho-
wywanie i czyszczenie tozysk, aby uchronic je przed
zabrudzeniami i korozjg. W magazynowaniu istot-
na role odgrywa temperatura otoczenia oraz wilgot-
nosé. W przypadku czyszczenia nalezy pamietaé, ze
tozyska najskuteczniej czysci¢ naftg albo benzyna.

Wracajac do troski o tozyska w trakcie pracy,
pamietajmy, ze smarowanie tozyska to czynnosg,
ktéra moze przedtuzyé zywotnos¢ tozy-
ska pod warunkiem, ze jest wykonywana
systematycznie. Pozwala to na zachowa-
nie odpowiednich warunkéw pracy tozy-
ska i zbilansowaé temperature. Metoda
smarowania zalezy przede wszystkim od
modelu — w szczegblnosci od elementéw
tocznych oraz predkosci obrotowej. Do
kontroli smarowania tozyska i jego odpo-
wiedniego smarowania stuzg urzadzenia
miernicze.

LUBEXPERT — NIEOCENIONY
ASYSTENT PODCZAS SMAROWANIA

LUBExpert jest rozwigzaniem ultra-
dzwiekowym, dedykowanym dla stuzb
zajmujacych sie konserwacja tozysk w za-
ktadach przemystowych. Urzadzenie jest
bardzo przydatne wszedzie tam, gdzie
brakuje systematycznosci lub w celu
uregulowania czaso-okresu smarowania
i dawkowania czynnika smarujgcego do
tozyska. Wiele dziatéw bowiem sugeruje
sie nieekonomicznym kalendarzem smaro-
wania tozysk, co wigze sie z niedoborem
lub nadmierng iloScig samaru. Tak wtasnie,
tozysko moze by¢ niestety , przesmarowa-
ne”, co jest tak samo niekorzystne dla jego
pracy, jak niedobér smaru. Co sie dzieje,
gdy tozysko ma zbyt duza ilos¢ czynnika
smarujacego? Kazdy smar ma swoja spe-
cyfikacje, na rynku dostepnych jest kilka-
nascie rodzajow i kazdy ma inne parame-

luty, 1/2019

try robocze, w tym temperature pracy. Kiedy tozysko
posiada za duzo smaru powoduje to zwiekszenie
oporu wewnatrz tozyska, co doprowadza do zwiek-
szenia temperatury i tym samym przekroczenia
temperatury roboczej srodka smarujacego. Powodu-
je to, ze Srodek smarujacy traci swoje wtasciwosci
i tak naprawde doprowadza do rozktadu smaru na
jego sktadowe jak np. wydzielenie sie oleju, ktéry za-
czyna wyciekac z tozyska.

LUBEXPERT MOWI NAM
ILE | JAK DEUGO MAMY SMAROWAC



LUBExpert jest urzadzeniem
dziatajacym na zasadzie mierni-
ka ultradzwiekéw, ktoéry mierzy
natezenie ultradZzwiekéw gene-
rowane przez tozysko. Ultradz-
wieki powstajg na skutek m.in.
tarcia. Im wieksze tarcie, tym
wieksze natezenie ultradzwie-
kéw. Na podstawie tych war-
tosci LUBExpert jest w stanie
zmierzy¢ czy tozysko potrzebuje
smarowania czy nie. Niemniej
wazne jest to, ze miernik jest
w stanie wykryé fakt, ze tozysko
jest ,podejrzane” tzn. ze bardzo
mozliwe jest jego uszkodzenie.
LUBExpert sktada sie z mierni-
ka, ktéry wyswietla wszystkie
potrzebne komunikaty na mo-
nitorze oraz sondy o bardzo
duzej czutoSci, ktéra odbiera
ultradzwieki i przekazuje je do
miernika. Catos¢ jest obstugi-
wana przez oprogramowanie
Ultraanalisys Suite. W oprogra-
mowaniu ustalane s3 wstepne
parametry tozyska oraz wybie-
rany jest rodzaj smaru wraz
z nazwa oraz iloscia wagowa
dla jednej dawki podczas sma-
rowania.

Bardzo czesto w poblizu duzych silnikéw dziata-
ja inwertery (falowniki), ktére moga mocno zaktécac
sygnat kazdego zwyktego miernika ultradZwiekéw.
Wowczas pomiar jest niemozliwy. LUBExpert jest nie-
wrazliwy na takie zaktdcenia i jest w stanie zmierzyé
bardzo precyzyjnie natezenie ultradzwiekéw. Miernik
wychwytuje kazda rozbieznosé, ktérg nastepnie ana-
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lizuje i na podstawie poprzednich pomiaréw okresla,
czy tozysko potrzebuje smarowania, czy tez nie. Oczy-
wiscie nie kazde tozysko ma mozliwosé smarowania
lub to smarowanie jest state i mozna je regulowac za
pomoca komputera. W takim wypadku sprawdzaja
sie mierniki ultradzwiekéw SDT do diagnostyki.

SPRAWDZONY POMOCNIK W SMAROWANIU

tozyska sa niezmiernie potrzebne zaréwno
w przemysle, jak i w zyciu codziennym. Tak na-
prawde mozna je spotkac¢ praktycznie wszedzie,
nawet tam, gdzie sie tego nie spodziewamy. Sa
one przy tym bardzo wymagajgcymi przeciwnikami
w starciu ze stuzbami utrzymania ruchu. Sa bowiem
trudne do zdiagnozowania z uwagi na utrudniony
dostep, nie ma takze jednej dobrej zasady méwiacej
o czestotliwosci ich smarowania. Co wiecej, tozyska
psuja sie powoli, a ich powolne niszczenie to utajo-
ny proces, ktéry zauwazamy zazwyczaj gdy juz jest
za p6zno —w momencie awarii. Z naszych doswiad-
czeh i doswiadczeh naszych klientéw z utrzymania
ruchu wynika, ze znaczna czeS¢ nieoczekiwanych
awarii to awarie spowodowane przez tozyska, ktére
sa nadmiernie eksploatowane i/lub nieodpowiednio
konserwowane. Mozna mie¢ jednak kompana, ktéry
pomoze stuzbom konserwacyjnym w ich pracy i wy-
dtuzy zywotnos¢ niejednego tozyska.

Michat Pazdur

Absolwent Uniwersytetu Ekonomicznego w Krakowie na kierun-
ku Zarzgdzanie i Inzynieria Produkcji. W Introlu pracuje od 2012
roku, w dziale przenosnej aparatury pomiarowej. Na co dzien
zajmuje sie doborem przenosnej aparatury pomiarowej i czujni-
kéw temperatury do warunkéw aplikacyjnych oraz wsparciem
technicznym.

tel. 32 789 00 57
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Sondy radarowe poziomu 80 GHz
do cieczy i materiatow sypkich

 uniwersalne rozwigzanie
do niemal wszystkich aplikacji

» szeroki wyboér przytaczy mechanicznych:
gwintowe, kotnierzowe, higieniczne {

e dynamika sygnatu 120 dB

|
e automatyczna analiza fatszywego echa f:?!"'_j
e
« zakres pomiaru do 120 m '“?
| ir'!_".!

* niewrazliwos¢ na oblepienie i zapylenie

* skuteczno$¢ w wysokich zbiornikach
z wewnetrznymi elementami konstrukcyjnymi
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