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Hol kell mérni ?

Minden mechanikai rezgés természetesen ott a leger6sebb, ahol keletkezik. A rezgés energiajanak tovabbadasa
barmilyen anyagban tébbé-kevésbé erds csillapitassal torténik (pl. az acél csak gyengén csillapit, a gumi viszont
er6teljesen elnyeli a rezgéseket). Minél magasabb frekvenciaju a rezgés, annal erésebb a csillapitasa. Ennek
kovetkeztében alacsony frekvencias rezgéseket a forrastdl nagyobb tavolsagban is érzékelhetiink, de a
magasfrekvenciaju rezgések (pl. csapagyrezgések) érzékelési tavolsaga nagyon korlatozott.

A magasfrekvencias rezgések mérhetéségére vonatkozoan még egy kiegészité magyarazat: a magasfrekvenciaju
rezgések csak kissulyl — magas sajatfrekvenciaval rendelkezd - elemek altal kovethetdk jol. A nagysulyu testek nem
képesek erre. Ezentul a kistest(i elemek altal atadhaté magasfrekvenciaju rezgések energiatartalma egyszeriien tul
kicsi ahhoz, hogy megfeleld gerjesztést adjon at a nagyobb testnek ahhoz, hogy az rezgéseket végezzen. Az el6z6
fejezetben emlitett harang is j6 példa erre: ha a szokasosnal lényegesen kisebb Ut8vel /ennek magasabb a
gerjeszt6frekvenciaja, de kisebb az energiatartalma/ kongatjuk meg a harangot, az nemigen fog megszaélalni.

Az emlitett csillapitason tul figyelembe veendd az a tény is, hogy tovabbi rezgésenergia veszteség lép fol, ha egyik
testrdl a masik testre (esetlinkben: gépalkatrész) torténik a rezgés atadasa. Minél szorosabb a két elem kapcsolata,
annal jobban kerll atadasra a rezgés energiaja. Az egymassal kapcsolatban nem allé elemek nem kdvetik egymas
rezgéseit.

Ezért a kbvetkez6 alapszabalyt kell betartani:

Mérjen minél kozelebb a rezgésforrashoz ! Forgégépek esetén a csapagyhazakon kell mérni, mivel a forgo
alkatrészek hibaibol keletkezé rezgések ide keriilnek atvitelre és magabdl a csapagyhibabdl eredd
(magasfrekvenciaju) rezgések csak itt mérheték ! Soha ne mérjen laza burkolaton vagy kiilonallé - szoros
kapcsolat nélkiili - gépelemeken, ha a gép forgd alkatrészeire vonatkozé rezgésekre kivancsi ! (Az emlitett
elemeken csak akkor érdemes méréseket végezni, ha fennall a gyanu, hogy ezek a gép valamelyik gerjesztésére

berezonalasra hajlamosak.)
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Tipikus mérépontok

Hogyan kell az érzékelGvel banni ?

Az érzékelbk érzékelési iranya szinte kivétel nélkil mindig a kdzéptengelytikkel esik egybe. Ha az érzékelén nincs
magnes, akkor az érzékel6 végét — csapszeget, tapintotiskét — erésen kell a mérépont fellletéhez nyomni. Az
alapveté cél legyen az, hogy az érzékeld minél jobban kdvesse a mérési pont (tehat a gépelem felliletének)
mozgasat. Ennek érdekében el kell tavolitani a méréfellletr6l mindenféle szennyezédést, vastag festékréteget és
egyéb laza elemet, amely a méréponthoz val6 kézvetlen hozzaférést meggatolja.

Természetesen az érzékeldre is vonatkozik a fizikai alapoknal emlitett tény, hogy a rezgésatadasnal veszteségek
Iépnek fel. Emiatt meg kell emlitenlink, hogy — els6sorban a magasfrekvenciaju - rezgések érzékelhetésége attol is
fugg, hogy milyen kapcsolatot alakitunk ki az érzékel6 és a méréfelllet kozott. Ennek 6sszefliggéseit a kdvetkezd
grafikon mutatja:
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A frekvenciamenet rogzitésfliggése
— Sok érzékel6 menetes csapszeggel is rendelkezik, mely alkalmas az érzékel6
sracked hosszu tapintétiskével torténd meghosszabbitasara annak érdekében, hogy
nehezen elérhetd mérépontokon is lehessen mérni. Viszont magas
, frekvenciaju er6s rezgések ezzel a moddszerrel tdbbnyire csak pontatlanul
= mérhetbk. A kézi tapintdbnyomas ndvelése esetén ne valtozzon a leolvashato
. érték. Amennyiben ez mégis eléfordul, el6szér mindig a mérési ponttal
pinloliske

létrehozott kontaktust ellendrizze. Ha ez nem segit, hasznaljon magneses
rogzitétalpat az érzékelbhodz ill. szerelje fel az érzékel6t pl. a menetes
csapszeg segitségével kdzvetlenll a gépre.

A gyakorlatban altalanos megoldasként a —
magneses rogzitétalpak alkalmazasa valt be, (AN
mivel ismételt mérések esetén is egyforma
mérési korilményt biztositanak, gyorsan lehet

vellk dolgozni és a mérést elvégzd nem
kényszerul az erzékel6t az adatok felvétele ...
alatt a méréponton tartani. Az érzékel6- ill. mlszergyartdk altal szallitott magnesek — "ok =~
helyes kezelést feltételezve — akar évekig is a megfeleld tartderével rendelkeznek
ahhoz, hogy ipari (tehat nem steril laboratoriumi) korilmények kozott elég erés
kapcsolatot biztositsanak az érzékel6é és a méréfeliilet kdzott. Ne felejtsiik el viszont
azt a tényt, hogy a magas frekvencidk atvitele érdekében igy is minden szennyez6dés
és vastag festékréteg eltavolitandd ! Ezek ugyanis az alkalmazott magnes erésségétél fluggetlenil mechanikus
sz(r6ként hatnanak.

zsir

Erzékel6 tapintotiiskével

Régzités lapos magnessel

Fontos figyelembe venni a tartomagnes hasznalata esetén a kovetkezoket is:

Az érzékeld rahelyezése oldalrdl billentve torténjen. A lapos ,racsattanas” az érzékel6t el6bb-utdbb tdnkreteszi.

Az érzékelb és a tartdmagnes kozotti csavaros kétés ne legyen laza. Ellenkez6 esetben ez zavarjeleket (laza
elemre utalo zdrejeket) ill. hianyos jelatvitelt eredményezne. )

Hosszuideji tarolas esetén a magnest a szallitott lezardlemezzel kell lefedni. Igy lezarasra keriilnek a magneses
tér er6vonalai és a magnes ereje sokaig csdékkenés nélkil megmarad.

Soha ne teszteljuk, hogy milyen erés két egyforma magnes kdzotti taszitd er6: ezzel atmagneseznénk ket és
tdbbé nem lennének hasznalhatdk, mivel erejlk javarészét elveszitették.

Ugyeljink arra, hogy a tartomagnes magneses adathordozok (magneslemezek, magnodkazettak, videokazettak)
kbzelébe ne kerlljéon. A magneses tér ereje nem javithatoé adatveszteséget okozna.

Megjegyzendé még, hogy egyes esetekben az érzékeld sulya befolyasolhatja a mért értéket. J6 szabaly, hogy csak
fenntartassal fogadjuk el azokat a mérési eredményeket, melyeket az érzékelé dsszsulyanak (tehat magnessel ill.
tapintétiskével egyitt) 10-szeresénél konnyebb gépelemeken mértink.

Tovabbi mérési szabalyok:

A vizszintes vagy fligg6leges forgdgépeken elvégzett szokasos méréseknél kdvesse a harom alapveté mérési iranyt:
mérjen a forgdtengely hossziranyara mer6legesen vizszintes és flggbleges iranyban, valamint a tengely
hossziranyaban (axialisan). Roévid és merev tengelyen az axialis mérést elegend6 az egyik csapagynal elvégezni.
Hosszu tengelyek esetén (pl. turbindk, nyomohengerek esetén) mindegyik csapagynal célszeril axialisan is mérni. A
mérési eredmények nagyon kiildnb6zéek is lehetnek !!!

Amennyiben nem automatikusan tarolé miszert hasznal, lehet6leg stabil érték leolvasasara térekedjen (bar a valtozé
rezgésszint is valdsagos informaciot tartalmazhat a rezgés forrasara vonatkozéan).



