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Ochrona inwestycji w tozyska

Prawidtowe procedury docierania pomagaja zmaksymalizowac¢ zywotnos¢ tozysk

Stosujac sie do prawidtowych procedur docierania mozna uzyska¢ maksymalizacje
zywotnosci tozyska i smaru oraz zaoszczedzic czas i pienigdze w dtugim okresie
eksploatacji. Pominiecie tych rozstrzygajacych pierwszych krokéw moze na skutek
przeoczenia wczesnych sygnatdéw ostrzegawczych usterek maszyny doprowadzié¢

do katastrofalnych uszkodzen podczas jej uruchamiania. Moze nastapic¢ uszkodzenie
tozysk i skrocenie okresu przydatnosci smaru do uzytkowania.

Skad mozna wiedzie¢, kiedy nalezy zastosowac
procedure docierania? Jezeli predkos¢ robocza przekracza
500 000 DMN lub gdy tozyska sa obcigzone wstepnie,
nalezy rozwazy¢ jedna z ponizszych metod docierania.
W razie watpliwosci, przed przystapieniem do pracy
nalezy skonsultowac sie z firmg NSK. Przyblizona
metoda kalkulowania predkosci DmN jest nastepujaca:

DmN = Obroty x (0D + ID)/2

Gdzie: Obroty = Maksymalna robocza predkosc¢ obrotowa (obr./min.)
0D = $rednica zewnetrzna tozyska (mm)
ID = Srednica wewnetrzna tozyska (mm)

Np. 7020 (Srednica wewnetrzna 100 mm x $rednica zewnetrzna
150 mm) tozyska
Maksymalna robocza predkos¢ obrotowa wynosi 7 000 obr./min.
DmN = 7,000 obr./min. x (150mm + 100mm)/2 = 875,000

Istnieja trzy powszechnie stosowane metody docierania.
Metoda pierwsza, jest zwana docieraniem ciagtym.
Polega ona na stopniowym zwiekszaniu predkosci, az do
osiagniecia maksymalnej roboczej predkosci obrotowe;j.
Procedura ta, ktérej przeprowadzenie wymaga do 10 godzin
pracy, pozwala operatorowi wykry¢ potencjalne problemy
zanim stang sie one przyczyna uszkodzen. W przypadku
nowego sprzetu nalezy rozwazy¢ zastosowanie wtasnie
tej metody.

Metoda druga jest stosowana w odniesieniu do
istniejaceqo sprzetu, ktéry poprzednio byt poddany
starannemu procesowi docierania. Metoda ta, zwana
metoda docierania przerywanego, moze by¢ w typowy
sposob przeprowadzona w czasie krotszym niz potowa
czasu niezbednego do przeprowadzenia metody
docierania ciagtego.

Metoda trzecia jest stosowana tylko wtedy, gdy obroty
nie moga by¢ requlowane i jest nazywana docieraniem
wysokoobrotowym.

Procedura docierania ciagtego, obroty zmienne

Ta procedura w sposob typowy jest przeprowadzana

w 10 etapach. Kazdy z etapéw trwa ok. 1 godziny.
Procedure te rozpoczac¢ nalezy od podzielenia predkosci
docelowej przez 10. Wartos¢ ta oznacza predkosc
pierwszego etapu docierania i stanowi wartos¢ przyrostu
obrotéw w kazdym z nastepnych etapéw. Tabela 1
przedstawia przyktad takiego procesu. Przed przejsciem
do nastepnego etapu temperatura musi zostac
ustabilizowana. Patrz: Monitorowanie temperatury
tozysk przed rozpoczeciem procedury docierania.

Tabela 1: Procedura docierania ciagtego (predkos¢ zmienna)

Przyktad: Maksymalna robocza predkos¢ obrotowa: 8 000 obr./min.
Predkos¢ startowa i wartos¢ przyrostu obrotow: 8,000 + 10 = 800

Predkos¢ 800
Etap 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1,600 | 2,400 | 3,200 | 4,000 | 4,800 5,600 6,100 7,200 | 8,000

Tabela 2: Procedura docierania przerywanego
(predkos¢ zmienna)

Przyktad: Maksymalna robocza predkos¢ obrotowa: 12 000 obr./min.
Predkos¢ startowa i wartos¢ przyrostu obrotéw: 12,000 + 8 = 1,500

PREDKOSC 1,500 3,000 4,500 5,000 7,500 9,000 10,500 12,000
Etap 1 2 3 4 5 6 7 8
Cykle 1 10 10 10 10 10 10 10
Czas

trwania cykli 10 1 1 1 1 1 1 1

(w minutach)
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Procedura docierania ciagtego, wysoka predkos¢
Metoda ta nalezy postugiwac sie wytacznie wtedy, gdy
obroty sprzetu nie moga by¢ requlowane, a temperatura
tozyska moze by¢ monitorowana w sposaéb Scisty.
Nalezy urzadzeniu nadac¢ petng predkos¢ przez 20 s

i nastepnie zastopowac prace, pozwalajac, aby tozysko
schtadzato sie przez 3-4 minuty. Cykl nalezy powtarzac
10 razy. Nastepnie nalezy urzadzeniu nada¢ petng
predkos¢ przez 30 s, a nastepnie pozwoli¢, aby tozysko
schtadzato sie przez 3-4 minuty. Cykl nalezy powtarzac
10 razy. Czas pracy nalezy zwiekszac kolejno do 40 s,

a nastepnie do 50 s i 60 s, prowadzac cykl 10 razy

i pozwalajac, aby za kazdym razem tozyska schtadzaty
sie przez 3-4 minuty. Patrz: Monitorowanie temperatury
tozysk przed rozpoczeciem procedury docierania.

Systemy smarowania mgta olejowa

oraz systemy olejowo-powietrzne

Smarowanie olejowe nie jest zwolnione z procedur
docierania. Przed nadaniem petnych obrotdw, zaréwno
jednostki sprzetu noweqo jak i urzadzenia odstawione

llustracja 1

p o b 15 Predkost docelowa etapu 8 na dtuzszy czas, powinny zosta¢ uruchomiony przez
e ettt okres 2-3 minut przy 1/3 obrotow roboczych.
i SR Ta prosta procedura spowoduje wyrzucenie wszelkiej
nadmiernej ilosci oleju nagromadzonej w przewodach
" | Olejowych lub zebranej wokét fozyska.
a2 r2 d2 s2 a3 r3 d3 s3 T

Patrz: Monitorowanie temperatury tozysk przed

gdzte: rozpoczeciem procedury docierania.

a2 = przyspieszanie
r2 =praca
d2 = zwalnianie

s2 = stop

Procedura docierania przerywanego, predkos¢ zmienna
Procedura ta jest typowo przeprowadzana w 8~10 etapach.
Jezeli zastosowanych ma byc 8 etapéw, procedure te
nalezy rozpocza¢ poprzez nadanie wrzecionu '/, obrotow
docelowych w czasie 10 minut (patrz: Tabela 2, Etap 1).
Pierwszy etap oznacza okres, w ktérym ma zostac
wyrzucony wszelki nadmiar smaru i ma on za zadanie
zaalarmowac operatora w przypadku wystepowania
jakichkolwiek potencjalnych probleméw zanim
spowodowane zostang uszkodzenia. Nastepnie nalezy
rozpoczac proces wiaczania i wytaczania kolejnych
etapow przyrostu obrotéw, az do osiggniecia obrotow
docelowych i ustabilizowania temperatury.

Etapy od dwa do osiem nalezy podzieli¢ na 10 cykli.
Dtugos¢ trwania kazdego z nich wynosi 1 minute.

Obroty nalezy nastawi¢ na warto$¢ docelowa i utrzymywac
je przez 15 s. Nastepnie nalezy wrzeciono zatrzymac na
okres pozostatych 40 s i powtérzy¢ cykl. Patrz: Tabela 2
przedstawiajaca przyktad obliczenia obrotow docelowych
w odniesieniu do kazdego etapu.

W momencie, gdy 10 cykli zostanie juz zakorczonych
nalezy przejs¢ do nastepnego etapu i rozpoczac ich
wykonywanie od nowa. llustracja 1 przedstawia fazy
startu, pracy, zatrzymania i spoczynku w czasie
jednominutoweqo cyklu docierania.

Po zakonczeniu ostatniego etapu, nalezy pozwoli¢, aby
w celu sprawdzenia, czy nie pojawiaja sie jakie$
problemy, wrzeciono popracowato przez ok. 1 godzine
na obrotach roboczych. Patrz: Monitorowanie temperatury
tozysk przed rozpoczeciem procedury docierania.

Monitorowanie temperatury fozysk

Ustabilizowanie temperatury fozysk na dopuszczalnym
poziomie ma znaczenie krytyczne dla pomysinego
przebiequ procedury docierania. Przed przejsciem

do nastepnego etapu, temperatura powinna sie
ustabilizowac lub zaczac¢ spadac. Jezeli w jakimkolwiek
momencie temperatura tozysk przekroczy 70°C nalezy
proces przerwac i pozwoli¢, aby przed przystapieniem
do kontynuadji pracy, tozyska schtodzity sie do 40°C.
Ostatecznie stata temperatura docelowa podczas
pomiaru na obudowie nie powinna przekracza¢ 50°C.
Wzrost temperatury w przypadku fozysk wateczkowych
w sposob typowy jest szybszy niz w przypadku fozysk
kulkowych. Nie nalezy prébowac przyspieszac¢ teqo
procesu na drodze przedmuchiwania obudowy za
POMOCa Sprezonego powietrza poniewaz operacja taka
spowoduje nadmierne wewnetrzne obcigzenie wstepne
i moze spowodowac uszkodzenie tozysk.

Jezeli weZmie sie pod uwage to, jak wiele wysitku

i wydatkow kosztuje produkcja i ustawianie precyzyjnych
tozysk i wrzecion maszyn obrébczych, wéwczas nie
dziwi fakt, ze prawidtowa operacja docierania zabiera

az tyle czasu. Nalezy pomysle¢ o tym w kategoriach
przysztej maksymalizacji zyskdw.

W celu uzyskania wiekszej ilosci informacji,
zapraszamy na nasza strone internetowa
www.nskeurope.pl

TECHNICAL INSIGHT - Publikacja NSK Europe -

www.nskeurope.com

Ref: TI/PL/0005



