Fazekas Lajos

AZ OLAJVIZSGALATOK SZEREPE
A KARBANTARTASBAN

Az olajvizsgalatok fontos szerepet jatszanak a gépek allapotanak megitélésében.
Az olajvizsgalatok elsddleges célja a koltségesokkentés. A vizsgalatok segitségé-
vel informaciot kapunk a gép és olaj allapotarol, informaciot kapunk a hiba és hiba-
hely beazonositasahoz, és ezek alapjan idében hozott helyes dontések segitségével
csokken, a varatlan gépkiesések szama, konnyebben tervezhetd a karbantartas, elke-
riilhetdk a felesleges olajcserék, és lassithato az alkatrész elhasznalodasa.

BEVEZETES

A gazdasagi nyomds és a piaci verseny egyre fokozodo koltségesokkentésre
Osztonzik a vallalatokat, vallalkozasokat. Az iizemfenntartds sem vonhatja ki
magat ebbdl a folyamatbol, amely egyre sziikebb forrasok €s 1étszamcsokkentés
forméjaban fejti ki hatasat mikozben a rendelkezésre allassal kapcsolatos kove-
telmények egyre fokozddnak. Ez kényszerittette a vallalatokat, vallalkozasokat
iizemfenntartasi szervezeteik alapos feliilvizsgalatara és olyan megoldasok kere-
sésére, amelyek nagyobb termelékenység elérését teszik lehetévé kisebb rafordi-
tassal. E megolddsok keresésére, amelyek nagyobb termelékenység elérését te-
szik lehetové kisebb raforditassal. E megoldasok egyike az un. ,karcsusitott
karbantartas” (lean maintenance).

Vizsgalatok kimutattak, hogy a hidraulika- és kendolajrendszerek meghiba-
sodasat 70—80%-ban az ilizemi folyadékok (olajok) elszennyezddése okozza.
Ezért az ,,olajfeliigyeleti rendszerek™ alapvetd elemei lettek a megbizhatosag és
a rendelkezésre allas novelésére szolgalod diagnosztikai rendszereknek. A vizsga-
latok azonban arra is felhivtak a figyelmet, hogy nemcsak az iizemkiesések ront-
jéak jelentdsen az lizemek termelékenységi mutatdit, hanem jelentd szerepiik van
ebben azoknak az inditasi veszteségeknek és az alkatrészek élettartamaban be-
kovetkezd veszteségeknek is, amelyek ugyancsak az tizemi folyadékok szennye-
z6déseire vezethetok vissza. Ezeket a szennyezddéseket finom eloszlasu szilard
anyagok ¢és viz egyarant alkothatjak.

Ezért az iizemi folyadékok szennyezddései altal okozott iizemzavarok és
egy€b problémak megel6zésének legfontosabb eszkozei az olajtisztasag feliigye-
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letet ellatd diagnosztikai rendszerelemek. Hasznalatukkal idejében felismerhetd
a szennyezddések feldusuldsa és megel6zhetok a koltséges karbantartdsi mun-
kak, valamint az alkatrészcserével jar6 beavatkozasok.

AZ OLAJVIZSGALATOK SZUKSEGESSEGE

Egy tribologiara alapozott karbantartasi rendszer a kopastermékek és a kend-
anyag megfigyelésébdl all. Az ilyen rendszer alkalmas:

— a gépallapot ellendrzésére;

— a gépteljesitmény ellendrzésére;

— az olaj dllapotanak ellenérzésére;

— a hibak kivizsgalasara;

— amin0ség ellendrzésre.
A gépek, berendezések élettartamat meghatarozza:

— azavulas;

— akopas (vegyes és szaraz surlodas);

— ateherviselo réteg anyagi faradasa;

— a korrozio.
A gépek megel6z6 karbantartasban fontos 1épés az olajelemzés. Az olajban levd
szilard részecskék vizsgalata és megszamlalasa eldrejelzi a varhatdé meghibaso-
dast, azaz ravilagit a megel6z6 karbantartas sziikségességére, igy elkeriilhetové
teszi a hibdk bekovetkezését, valamint olajcserék idején az olaj mindségének
megallapitasara is alkalmas.

Az olajok Oregedését, faradasat hasznalati értékiik csokkenése jelenti, azaz
eloirt feladataik ellatasara képtelenné valnak.
Kivalté okok kozott talalhatjuk:

— az olajban végbemeno valtozasokat;

— aszennyezOdéseket;

— az adalékanyagok romlésat.
Az olajvizsgalatok célja, hogy:

— informéciot kapjunk a gép- és olaj allapotarol,

— informéciot kapjunk a hiba beazonositasahoz;

— valamint az idében hozott helyes dontések eldsegitik:

e avaratlan gépkieséseket;

konnyebben tervezhetové valik a karbantartas;
felesleges olajcsere elkertiilheto;
¢és az alkatrészek elhasznalodasa lassithato;
valamint jelentds koltség csokkenés érhetd el.

148



AZ OLAJ LEGFONTOSABB JELLEMZOIT MEGADO
VIZSGALATI MODSZEREK

Ezeket a kovetkezok szerint csoportosithatjuk:
— Kémiai és fizikai jellemzok vizsgalata:
e szin;
e szag;
e  viszkozitas;
e  savassag-lligossag.
— Szilard és folyékony szennyezddések jelenlétének ellendrzése:
e részecsketartalom mérés,
e ferromagneses részecsketartalom mérés;
e  viztartalom mérés;
e spektrometria.
— Kopastermékek vizsgalata:
e analitikai ferrografia.

AZ OLAJ VIZSGALATANAK JELLEMZESE

A kopas soran szilard anyagrészecskék valnak le a feliiletrdl. Jol kent, elsésor-
ban olajozott gépelemek esetén a kendanyag tovabbitja ezeket a részecskéket
mas géprészek felé. Ez lehetové teszi — a kopastermékek mennyiségi meghata-
rozéasa utjan — a kopasi viszonyok kozvetlen, ,,on-line” feliigyeletét. Lehetosé-
get teremt egyben a kopastermékek 0sszegylijtése és ,,off-line” mindségelemzé-
sére is. Ez utobbi, altaldban magneses eszkozok vagy sziirdk alkalmazasat, illet-
ve a kopastermékeket tartalmazo olajmintak feldolgozasat és elemzését igényli.
Az olajjal dolgozo rendszerek esetén a kendanyagban levo kopastermékek elem-
zése fontos informaciokkal szolgal a gép mechanikai allapotara vonatkozoan. A
részecskék elemzése (1. abra) kiterjed:

— a mennyiségre (koncentracio);

— a méreteloszlasra;

— amorfologiara, (alaktanra);

— valamint az dsszetétel és az elemi Osszetevok elemzésére.
A részecskék mennyisége vagy koncentracidja alapjan lehetévé valik a kopas
mértékének és sebességének gyors és gazdasagos megallapitasa a gépek leallita-
sa nelkiil, mindaddig, amig azok allapota el nem éri a gyakorlati tapasztalatok
alapjan ismert biztonsagi hatart.
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1. dbra. A kopastermék elemzésének modszerei

A méreteloszlas mindségi elemzése automatikus részecskeszdmlalas és kép-
elemzés utjan hajthat6 végre. A részecskék morfologiai vizsgéalata tovabbi hasz-
nos ismertekkel szolgal a kopasi allapotot illetden. Ez azonban, altaldban olyan
mindségelemzési eljaras, amely nagy gyakorlatot és idéraforditast igényel, valamint
alapos jartassagot az eredmények értelmezése terén.

AZ OLAJOK TISZTASAGI OSZTALYAI

Az olajok tisztasaganak feliigyelete nélkiilozhetetlenné teszi meghatarozott tisz-
tasagi hatarértéke meghatarozasat. A tisztasag egyik jellemzoje a kritikus ré-
szecskeméret, amelyet az adott berendezés legszitkebb résmérete hataroz meg. A
berendezések zavartalan iizemét azonban nem kizarolag a szennyezd részecske
mérete és keménysége befolyasolja, hanem a részecske okoz ugyanis meghiba-
sodast, a meghibasodast, a meghibasodas valoszinlisége annal nagyobb, minél
tobb veszélyes részecske kering a rendszerben.

Ezért van sziikség olajtisztasagi osztalyok meghatarozasara. A vilagszerte
legelterjedtebben alkalmazott ISO 4406 szamu szabvany kezdetben a folyadékok
tisztasagat 100 ml folyadékban el6forduld részecskék szama alapjan osztalyozta
(> 5 um-es és > 15 pm-es). Napjainkban azonban ez mar nem tekinthet6 korsze-
riinek, mert kimutattak, hogy a hidraulika- és kenési rendszerek hibaiért elsésor-
ban a < 5 um-es részecskék a feleldsek. Igy az ISO 4406 leghijabb kiadisa mar a
> 2 um-es részecskékre is kiterjed. A masik hasznalhato szabvany NAS 1638,
ami 14 tisztasagi osztalyt kiilonboztet meg.
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AZ OLAJTISZTASAG VIZSGALATARA SZOLGALO
KESZULEKEK

Kiilonbozo vizsgalokésziilékek sora all rendelkezésre az olaj szilard és folyé-
kony szennyezOdéseinek vizsgalatara. Ezek kozott egyarant megtalalhatok az
egyszerl hordozhato késziilékek €s az olajtisztasagi osztalyok automatikus vizs-
galatara alkalmas elemzérendszerek.

A legtobb késziilék a fénykioltas elvén miikodik, de ezen beliil meg kell kii-
16nboztetni a fehérfény-érzékeldkkel, valamint a 1ézersugarral és lézerdiodas
érzékelokkel dolgozd késziilékeket. A fehérfénnyel dolgozok hatranya, hogy
azok az alkalmazott hullamhossz folytan nem képesek a 4—4,5 pm-nél kisebb
részecskék biztonsagos kimutatasara. A lézersugarat alkalmazo késziilék pl. on-
line modon képes > 2 um-es, > 15 pm-es részecskék szamanak mérésével az ISO
4406 szerinti tisztasagi fok automatikus meghatarozasara.
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2. dbra. A kiilonboz6 modszerek alkalmazasanak teriletei

A 2. abra grafikusan és az 1. tdblazat (kiilonb6z6 olajvizsgalati modszerek 6sz-
szehasonlito tablazata) jellemzi az egyes modszerek alkalmazasi teriiletét.

Kiindulasképpen els6sorban a részecskeszamlalas ajanlhatd. Helyette vagy
kiegészitésképpen alkalmazhato a részecske alakvizsgalata, vagy kozvetlen leol-
vasasu ferrografia.
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Kiilonbdz6 olajvizsgalati modszerek Osszehasonlito tablazata 1. tablazat

vizsgalati azonosito képesség zavaras mértéke
mod fémek | méret | alak | abrazivok | egyéb viz | atlatszésag
EMiSSZIOS . kivalo | gyenge | nem | nagyon jo adalékok, csekély | csekély
spektroszkopia hiitéfoly.
részecske- s
enge kival nem enge — rossz rossz
szamlalas | /N9 | VAo gveng
Szalak,
ferrografia Kielégit6 | nagyon jo [Kivalo| nagyon jo | tilmele- |csekély| csekély
gedés
kozvetlen
leolvasasu csak vas! | kielégité | nem nem — csekély | csekély
ferrografia
s TS PR T Y . alak . :
alakvizsgalat | kielégit | kielégit6 | jo 0 sz csekél ali
g g g J J rozsda y g

Az elébbi elénye amellett, hogy felvilagositast nyujt a részecskék alakjarol, le-
hetévé teszi a részecske nagysaganak becslését, egyarant kimutatja a vas mellett
a mas fémes €s a nem fémes részecskéket, mérlegeléssel a részecskék mennyisé-
gét, és kevésbé érzékeny a minta atlatszosagara.

Kiegészitd vizsgalatok koziil a spektroszkopia egyes esetekben képes kimu-
tatni a rendellenes kopast. Elonye, hogy nemcsak a vas, hanem mas fémek egyéb
adalékok és szennyezddések azonositasat is lehetévé teszi. A spektroszkopia
egyik valtozata infravords fény elnyelodését vizsgalja. Ez az olaj Osszetételét és
nem fémes szennyezodését mutatja ki (viz jelenléte, oxidacio, adalékok).

Meg kell emliteni még egy igen egyszerii modszert, a magneses zardcsavar
alkalmazasat. A zar6csavaron szabad szemmel is jol észlelhetd a nagyobb (alta-
laban legalabb 100 um méretil) részecskék megjelenése, ami a stilyos kopasra
jellemzo.

Az olaj oregedése legegyszeriibben a viszkozitas. Az atlatszosag, a savassag
mérésével allapithatd meg (pontos vizsgalat az infravords spektrografids vizsga-
lat). A gyakorlatban tobbnyire elegendd ratekintéssel megallapitani, nem sotéte-
dett-e meg az olaj szine, tovabba, hogy nincs-¢ éles szaga, ami jellemz6 az oxi-
daciora, és csak akkor végeztetni laboratoriumi vizsgalatot, ha nyilvanvaloak az
elvaltozasok.

Barmelyik vizsgalati modszernél figyelmet kell szentelni az olajminta gondos
kivételezésére.
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Olajvizsgalati eljarasok eredményességi mutatoi
Olaj- és géphiba tipusok »A” | ,B” |,,C”]|,,D”|,E”|,F”
hibas sziird iaiaial Meled *

bekeriilt szilard szennyezodés ekl eled

bekeriilt nedvesség ** * il Mool Miaioked

hiitékzeg szivargas ** * i Mool iaioialll Miokoiel

adalék elhasznalodas iniioll el * o ekl Maled
**k*k ** * * *kx

olaj oxidacio
kopéastermékek kimutatisa

E X = *k*k

kopastermékek vizsgalata *%x kK *k
rossz kendanyag Fhk | kk * Kk | KAk
habképz6dés *k * *%
tulmelegedés *ko |k Hok *k

***%k * *

lizemanyag higitas
abraziv kopas
korrézios elhasznalodas

**k* **k*

** **k* **k*k **k*k

Olajvizsgalati eljarasok:
»A” — viszkozitas mérés;
,»B” — részecsketartalom mérés;
»C” — ferromagneses részecsketartalom mérés és analitikai ferrografia;
,»D?” — viztartalom kimutatas és mérés;
»E” — savassag-, ligossag mérés;
»F” — spektrometria.

Jelolések:
*** ol hasznalhato;
** _ hasznalhato;
*  — kevésbé hasznalhato;

— nem hasznalhatd.

A HATEKONY OLAJVIZSGALATI RENDSZER
KOVETELMENYEI

Ezek a kovetkezok:
— a legfontosabb rutinszer(i vizsgalatok a helyszinen elvégezhetok (beérke-
zett-, tarolt-, izemben 1év0 olaj ellendrzése);
— a helyszini vizsgalatok rugalmasak és gyors eredményt adnak;
— az eredmények trend készitésére alkalmasak — korai hibafelismerés;
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— a hibakeresésnél a vizsgélatokat 6sszevetik a helyi ismeretekkel;

— az eredmények és adatok kozos adatbazisban kezelhetdk;

— alaborvizsgalatok eredményei az adatbazisba integralhatok;

— arezgés- és a termovizios vizsgalati eredmények az adatbézisba integralhatok.

[ Megoldas a hatékony olajvizsgalati rendszerre:
helyszini és labor vizsgalatok integralasa

Helyszini vizsgilatok: [—] megengedett
- részecske szamiaids eker | MM
sferromagneses részecske
szamlalas | 1cEN
Ruti = viszkozitds méres Hibakizdrds,
vizsgdlatok * viziartalom kimutatds _hhkem:és.
6 NEM | omertd
GEPEK | Mzsgdlat s2ikséges hiba oka?
K IGEN y
w'zsgéa‘if 3T 4

oy Vissza a
Periodius vl W R T N v+
vizsgdalatok vizsgalal megadisa _ periodkus
Alap
vizsgdlat
z:ora- szakséges | IGEN MTa:mzou
vizsts;r:l- ) enggk:cku
t
atok . il NEM
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