Aktuaine témy z udrzhy strojov (7)

Nie menej zavaznejSou otazkou modernej Gidrzby je pouzitie vhodnej metddy a technoldgie oprav na zaklade objektivneho
vyhodnotenia technického stavu posSkodeného vyrobného stroja a zariadenia. Dosiahnut pozadovani pohotovost nam napomaha
skiimanie zakladnych charakteristik a vlastnosti technolégii oprav. Vyber vhodnej technolégie a zvoleného rezimu organizacie

a riadenia oprav prispieva vyznamnou mierou k dosiahnutiu vyssich kapacitnych a ekonomickych parametrov prevadzky vyrobného

stroja a zariadenia.

Opravy v Udrzbe strojov

Na zabezpecenie funkcie suciastky a na zachovanie jej rozsahu
v procesoch Udrzby strojov vyuzivame technolégie oprav. Opravou,
¢i uz spésobom vymeny, alebo renovaciou, dosiahneme obno-
vu poskodene] slciastky alebo skupiny slciastok tak, aby bola
zhodna tvarovo s povodnou suciastkou a obnovila sa jej funkcia,
prevadzkova schopnost a bezpecnost. Spdsoby renovéacie strojar-
skych suciastok sU rozne, ¢o slvisi s tym, Ze renovacia prebera
technologické postupy, materiély a zariadenia z vyroby, ktoré vedu
k vzniku vlastnych pracovnych typolégii (zdkladné, nadriadené) [4].

Predopravarenské aktivity

Kompetentnost pri posudzovani

Posudzovanie chyb a porich vyrobnych strojov mozno analyzovat
na zéklade vlastnych znalosti a skiisenosti jednotlivca. Vzhladom na
potrebnu objektivitu vysledkov by mali tieto zalezitosti objastiovat
predovsetkym znalci menovani pre odbor strojarenstva so zamera-
nim na vSeobecné strojarenstvo, so Specializaciou na posudzovanie
vyrobnych strojov, zariadeni a systémov. Vyluceni nie st odborni
pracovnici Specializovanych Ustavov technickych vysokych 3$kol
a vedecki pracovnici pracovisk SAV. Obsahom ich prace by (okrem
inych Cinnosti) malo byt hlavne: zistovanie a posudzovanie technic-
kého stavu strojov, zariadeni a systémov s cielom analyzy priebehu
a pri¢in porich alebo havérii. Je zrejmé, Zze vypracovanie odbor-
nych postdeni, expertiz alebo znaleckych posudkov by nemalo byt
ovplyvnené subjektivnymi nazormi a postupmi kazdého jednotlivé-
ho experta alebo znalca. Dalej je zrejmé, Ze na dosiahnutie ciefa,
t. j. odpovedi na zakladnu otazku ,Preco doSlo k poruche?”, treba
pouzivat najmodernejSie prostriedky. Dévodom najvy$Sej objektivi-
z&cie posudzovania chyb a portch strojov a zariadeni je skutocnost,
Ze tato Cinnost méa zésadny celospolo¢ensky vyznam, hlavne pri
havériach strojov a zariadeni, ktorych néasledkom je €asto Ciastoc-
né Ci trvalé poSkodenie zdravia alebo ohrozenie Zivota dotknutych
0s0b, ktoré sa nachéadzaju v bezprostrednej blizkosti prevadzkova-
nych strojov a zariadeni.

Vymedzenie a vyS$pecifikovanie portich

Technicky stav predmetného stroja a zariadenia je ovplyviiovany
predovsetkym vlastnou prevadzkou SaZ, na ktor( je vyrobcom ur-
¢eny, alebo jeho néslednou havériou [1]. Pogas prevadzky mozu
vzniknut nepodstatné poruchy, ktoré nebrania normalnemu vyuziva-
niu vyrobku alebo stroja ako celku. Moéze ist napriklad o vzhladovu
chybu — odret( farbu z povrchovej Upravy stroja (ktora ma esteticky
vyznam). Podstatna porucha je takéd chyba, ktord obmedzuje pre-
vadzkovu bezpecnost. Ide napriklad o chybajlci kryt vretena brusky,
¢im sa priamo porusuju pravidla bezpeCnosti prace s naslednou
moznostou vzniku Urazu obsluhy brisiaceho stroja s pripadnymi
trvalymi nasledkami po Uraze ¢i dokonca smrti. Iné typy portch,
a to odstranitelné ¢i neodstranitelné, so sebou prindsaju urcité
rizika. Prikladom je vymena chybného dielca (napr. ozubeného
kolesa vo vreteniku), pri ktorej nie je k dispozicii originalny néhrad-
ny diel; ide teda svojim spdsobom o riskovanie s moznymi vaznymi
nasledkami. Neodstranitelnd porucha (napr. prasknuty rdm stroja)
podstatnym spésobom zniZuje technick( hodnotu stroja ako celku
alebo celkom znemozniuje jeho funkciu a prevadzkyschopnost, teda
Ucel dosiahnutia technickych parametrov a plnenie technologického
uréenia.
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Program detekcie a navrh opatreni

Pred samotnym vykondvanim oprav sa ziada naznacit vSeobecny
postup pri rieSeni a hladani pri¢in porich strojnych Casti a vykonu
naslednych krokov. Najskor si treba detailne spresnit zadanie
(jednoznacnost) a oblast rieSenia problematiky pri hladani pricin
porlch strojnych slcasti, a to v nadvédznosti na obmedzujlce
reStrikcie (redlne terminy a limitné finan¢né naklady na realizéciu
expertizy — diagnostické metddy). Na to slizi nasledujlci postup
(obr. 1) v nadvaznosti na odovzdané pisomné podklady a Ustne
podané informacie:

¢ dokumentécia vstupov na navrh oprav,

 posUdenie predpisanych hodn6t a analyza rizik,

* diagnostické (expertizne) prace,

* spracovanie pisomného protokolu expertizy.
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Obr. 1 Program detekcie a navrh opatreni na realizaciu oprav

Planovaci postup

Viykon Udrzby a opradv mé na starosti Ciastkovy Usek riadenia vyroby,
zaoberajlici sa problémami plédnovania vyroby a vlastnej realizacie
v kratSom obdobi. V podstate sa zameriava na rieSenie uloh, ako su
stanovenie vstupov potrebnych na navrh oprav a potrebnych vystu-
pov z navrhu oprav, zaistenie potrebnych zdrojov a kompletné vy-
pracovanie navrhu oprav a zabezpecenie technickej realizacie oprav
[5]. Ide o potrebny projektovy dokument sliziaci na naplanovanie
vlastného priebehu jednotlivych vyrobnych, montaznych a kontrol-
nych vykonov a na pripravu materialneho, technického a ludského
potenciélu.

Plan &innosti Udrzby a oprav (obnovy) — UaO - tvori slcast
celkového planu vyrobnej spolo¢nosti. Nadvézuje na obstaravanie
zékladnych prostriedkov a naf nadvazuje uz vyradovanie stro-
jov a zariadeni. Vlastny planovaci postup udrzbarsko-opravarskej
¢innosti v podstate zodpoveda organizatnému modelu (obr. 2)
priebehu cinnosti obnovy (systémovy pristup k riadeniu ndvrhu
obnovy) [3]. Zacina sa formulovanim cielovych poziadaviek na
UdrZzbérsko-opravérsku Cinnost a pripravou podkladov na tvorbu
planu. Su to predovSetkym podklady o koncepcii dalSieho rozvoja
vyroby a informéacie z beznej evidencie o zakladnych prostriedkoch
a udrzbarsko-opravarskej ¢innosti.
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Pri urCovani cielov Udrzbarsko-opravarskej cinnosti by sa mali
najskor zhodnotit vysledky z optimalizatnych rozborov obnovy
zakladnych prostriedkov. Dalej treba brat do Gvahy plan vedecko-
-technického rozvoja vyroby, inovacny program, plan investicii, plan
tvorby a ochrany Zivotného prostredia, plan zvySovania kvality vy-
robkov a dalSie urcujlce poziadavky na vyrobno-technick( zakladiu
vyroby. Iba od tychto priorit mozno spréavne odvodit poziadavky na
Udrzbarsko-opravarensky podsystém podniku.

Daldou etapou je spracovanie poZiadaviek, a to planovanych,
neplanovanych (havarijnych) a ostatnych. Ich vybilancovanim
s kapacitnymi moznostami sa zacina vlastny rozhodovaci proces,
pretoze ak kapacita nestaci, treba rozhodn(t o dalSom pokraco-
vani. Do Uvahy prichadzaju niektoré z tychto variantov, resp. ich
kombinécii, ako napr. prehodnotenie a Uprava poZziadavky, presun
poziadavky na externych dodévatelov a rozSirenie vlastnych
Udrzbarsko-opravérenskych kapacit na Groven potrieb.

Definovanie
problému

Podklady na planovanie UaO I

B
................................................ [ Podadaiq nas0 |
e
| Cielové poziadavky na UaO |
Rozsirenie kapacit I.P.!?..! Bilancovanie /2" Interne kapacity UaO
| Zmena poziadaviek [
Externi dodavatelia |\
ano Technicka
| Priprava UaO | ___________ Personaling
e Materialova
| Plan UaO |
Externa sluzba || Pokrytie UaO I

Realizacia UaO

Obr. 2 Organizaény model priebehu Cinnosti idrzby a oprav (obnovy)

Stanoveny planovany objem Gdrzbarsko-opravarskych prac potom
treba zabezpecit po stranke technickej dokumentécie, kadrovo-per-
sonélnej, materialovej, financnej a inych. Nakoniec sa naplanuje
vlastny priebeh jednotlivych tdrzbarsko-opravarskych vykonov pod-
la konkrétnych zékaziek.

Prax v opravach

Najcastejsie poruchy vyrobnych strojov

Medzi najéastejSie poruchy hlavnych skupin strojov patria poruchy,

ktoré sa moézu rieSit vymenou potrebnych, v podstate normalizova-

nych sucasti, ako su:

¢ poSkodené ¢&i vychodené loZiska vretien, prevodovych skrif
a pohonov,

 opotrebované valivé hniezda vo valivych linedrnych vedeniach,

* opotrebované pohybové skrutky v linearnych posuvoch.

Dalej ide o poruchy, ktoré vyzaduju $pecialnu opravu &i dokonca
vyrobu porusenych sucasti, ako su:

* opotrebované kizné plochy v linedrnych kiznych vedeniach,

 opotrebované ¢i vylomené ozubené kolesa v prevodoch,

 opotrebované lozné plochy na valiva loZiska (hlavne pri vrete-
nach obrabacich strojoch).

Pristup k opravam

Poskodené Ci opotrebované strojné sucasti a uzly (nosna sustava
— referenénd zékladha, pohony, prevodové a prenosové mechaniz-
my, pracovné jednotky) mozno vymenit za nové, rovnako ich mozno
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renovovat. Z toho sa daju odvodit tieto spdsoby technickej realizacie

opréav:

1. Vymena (jednoducha, upgrade), ktor( uplatnime v pripade, ak
poSkodena sUciastka (stroj) nie je schopnéa opravy, resp. ziadny
z druhu cinnosti neuvedie stroj do prevadzkyschopného stavu,
a naklady na Udrzbu st neadekvéatne [4].

2. Renovécia, ktor( uplatnime v pripade, ak je poSkodena slciast-
ka (stroj) schopna opravy, hlavne nanesenim potrebnej vrstvy
materialu na opotrebované plochy s ich naslednym opracovanim
do pozadovaného stavu [5].

3. Obnova (modernizacia, rekonstrukcia), ktort uplatnime v pripa-
de, Ze dochadza k ekonomickej, technickej a logistickej restruk-
turalizécii vyrobnej organizacie [4].

Kazdy z uvedenych spdsobov ma uritl mieru realnej efektivity,
aj ked sU prakticky zamerané na regeneraciu strojového systé-
mu s ciefom odstranenia technickej zastaranosti stroja. Rozdiel
je v tom, Ze obnova a upgrade sU spajané aj s intenzifikaciou
a progresivitou oprav (odstrafiovanie nielen fyzického, ale aj moral-
neho opotrebenia).

Opravarenské technolégie

Daldou klu¢ovou ulohou je volba technolégie opravy podkode-
ného stroja/stciastky, kde nie si také rozhodujice systémové
znaky, ale kde sU dbélezité predovSetkym konstrukéné a technolo-
gické vlastnosti a vlastnosti materialu (geometricky tvar, rozmery,
presnost, kvalita povrchu, materidl — obrobitelnost, zlievatelnost,
kovatelnost a zvaritelnost, tepelné spracovanie, povrchovéa Uprava),
ako aj nasledky defektov (mechanické, fyzikalne, topologické, kva-
lita povrchu...). Pri navrhu technolégie oprav sa opierame o Stan-
dardné procesy, ako napr. zvaracie, metalurgické, elektrochemické,
obrébacie. Tieto procesy predstavuju hlavné operacie v technolo-
gickom postupe renovacie. Podla nich mozno rozlisit technolégie
opréav:

obrébanie,

tvarnenie,

liatie,

lepenie,

platovanie,

chemicko-tepelné spracovanie,

zvaranie a navaranie (obr. 3), vyvarovanie,

spajkovanie,

* elektrochemické nan&sanie materialov (galvanotechnika),

¢ chemickéa Uprava povrchov.

Existuju aj dalSie klasifikacie technoldgie oprav v udrzbe strojov,
napr. podla hlavnej operacie technologického postupu [5], ¢o sved¢i
o bohatej materialovo-technologickej Specifickosti odboru.
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Obr. 3 Laserové navaranie s pretavenim prasku [5]

RieSenie oprav vymenou

Vymena sa uskutocriuje najméa pri normalizovanych a Standardizo-
vanych dieloch, ako st poSkodené Ci vychodené loziska vretien, pre-
vodovych skrif a pohonov. Opotrebované valivé hniezda vo valivych
linedrnych vedeniach je nevyhnutné vymenit za nové, podobne treba
nainstalovat gul6ckové skrutky a matice. Trapézové pohybové skrut-
ky v linedrych posuvoch byvaji vychodené vo svojich strednych
Castiach. Vynimocne by mohli byt prebrisené a k nim vyrobené pri-
slu§né matice. Pri modernizacii stroja by vSak bolo dobré nahradit
tieto skrutky guldéckovymi. Spravidla je takato Uprava vo viacerych
pripadoch konstrukéne neuskutoCnitelna. Tu treba starostlivo zvazit,
kde je takato vymena nevyhnutna. Napriklad pri ststruhu je dolezity
prie¢ny pohyb suportu (od neho zavisi presnost obrabanych prie-
merov slciastok), na ktorom mozno aplikaciu guloé

6Ckovej skrutky
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uskutoénit skor ako na dlh$om, no nie tak dolezitom pozdiZznom
pojazde.

Renovacia a vyroba poskodenych stciastok

Ide o obnovu poskodenej slciastky alebo skupiny tak, aby bola
tvarovo zhodna s pbvodnou sutciastkou a obnovila sa jej funkcia,
prevadzkova schopnost a bezpecnost. Funkcia suciastky sa nesmie
menit, pripadne sa nesmie zniZzit rozsah funkcie. Spdsoby renovécie
a vyroby poskodenych dielov st rozne, ¢o slvisi s tym, Ze preberajd
technologické postupy, materidly a zariadenia z vyroby a tie dalej
pretvéraji vzhladom na vlastné potreby [5]. Z toho vyplyvaju tieto
dva okruhy problémov:
* pri renovacii treba poznat materidlové moznosti a technologické
postupy takychto oprav,
* pri vyrobe treba poznat hlavne materialové moznosti a vyrobné
postupy.

V oboch pripadoch sa nezaobideme bez dobrych znalosti pévodnych
materialov [11, [5], z ktorych boli poskodené suciastky vyrobené,
a pokial nepozname presne ich pévod (povodné vykresy, poloto-
vary, vyrobné postupy, material), musime pravdepodobny pévodny
material na dalSie spracovanie urcit podla dostupnych informacii,
aké materiadly sa na zhotovenie jednotlivych suciastok a dielcov
vo vSeobecnosti pouzivaji. Pritom nesmieme zabldat na techno-
l6giu konstrukcie, ktord ovplyviiuje druh pouzitého obrabaného
materialu, polotovaru, tvar siciastky a jej kvalitativne paramet-
re, ako je predpisana rozmerova presnost, predpisand presnost
geometrického tvaru a drsnost obrobenych ploch. VSetky tieto zésa-
dy platia rovnako pri konvenénych aj pri NC strojoch a do istej miery
st ovplyviiované aj pouzitym druhom materialu.

Zaver

Nosnou myslienkou prispevku je poukazat na nutnost a vyznam
vykonu oprév vyrobnych S$truktir v zabehnutej a technicky
reStrukturalizovanej prevadzke. V prospech stratégie oprav hovoria
vysoké materidlne naklady a obmedzend dostupnost financnych
prostriedkov. Pre rozvoj vyrobnej spolo€nosti to znamené piné vyuZzi-
tie technologickych moznosti (drzby a oprav existujlcej prevadzko-
vej siete az do dosiahnutia obdobia zivotnosti. V Specifickych pripa-
doch, ked treba prediZit Zivotnost stroja a zariadenia, sa technoldgie
oprav spéajaju s metédami a technikami obnovy, najma s moderni-
z&ciou a rekonstrukciou.
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