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Spos6b wykrywania wad wewnetrznych w czesciach maszyn

Przedmiotem wynalazku jest sposob wykrywania wad wewnetrznych w cz¢sciach maszyn, a zwlaszcza
. w watach korbowych. -

W dziedzinie defektoskopii znane s3 liczne metody umoiliwiajace wykrywanie wad wewnetrznych
w czgéciach maszyn oraz badanie struktury materialéw. Do najbardziej rozpowszechnionych naleza metody
ultradzwigkowe: metoda echa, cienia i rezonansu. Aparatura wykorzystywana w metodach ultradZzwigkowych
sktada si¢ z zespotow elektronicznych, ktérych zadaniem jest wytwarzanie i odbior fal ultrad&wigkowych oraz
ich zobrazowanie na ekranie lampy oscyloskopowej. Stosowane zespoty elektroniczne sg rézne w zaleZnosci od
rodzaju metody, uzytych przetwornikow oraz zakresu czestotliwosci. Wsp6lng, ujemna cechg tych uktaddw jest
ich ztoZonos¢.

Metody ultradZzwigkowe odznaczajgc si¢ szeregiem zalet, takich jak mozliwoé¢ uzyskania informacji co do
usytuowania wady, przyblizonej jej wielkosci i charakteru, posiadaja jednakze te niedogodnosé, Ze s3 metodami
czasochtonnymi oraz wymagaja wysoce wykwalifikowanej obstugi. Prawidtowa ocena wskazar uzyskiwanych na
ekranie lampy oscyloskopowe;j jest jednym z trudniejszych zagadnieni w technice pomiaréw ultradZwi¢kowych,
Ponadto wyniki pomiaru w duzym stopniu zaleza od stanu powierzchni oraz ksztattu badanej czgsci. Metody
ultradzwigkowe nie nadaja si¢ do badania czg¢sci o bardzo ztozonych ksztattach, na przyktad watéw korbo-
wych.

Poza metodami ultradZwigkowymi znane s3 réwniez metody magnetyczne, kolorystyczne oraz fluorescen-
cyjne. We wszystkich tych metodach wady wewnetrzne czeséci, a zwtaszcza peknigcia wykrywa sie w sposéb
organoleptyczny. Metody te podobnie jak metody ultradZwigkowe wymagaja obstugi o duzym do$wiadczeniu-
i wysokich kwalifikacjach.

Omoéwionych niedogodnosci nie posiada spos6b wedtug wynalazku, ktéry polega na tym, Ze badana czg$é
maszyny pobudza si¢ do drgari swobodnych, ktére po przeksztalceniu, za pomocg odpowiedniego przetwormika
czynnego, na sygnaty elektryczne mierzy sig¢ dla co najmniej tizech czgstotliwosci podstawowych, wynikajacych
z ksztaltu badanej czesci, a otrzymane wyniki poréwnuje si¢ z wynikami otrzymanymi dla elementéw wzorco-
wych.
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Spos6b wedlug wynalazku przy wykorzystaniu nieskomplikowanego uktadu pomiarowego, zapewnia
szybka eliminacjg czeséci wadliwych, Poddana badaniom czg¢$¢ nie wymaga stosowania dodatkowych operacji,
takich jak rozmagnesowanie, mycie, suszenie. Nie wystepuje problem przeoczenia wady, gdyz jej obecnosé jest
sygnalizowana przez odpowiednio wyskalowany miernik, wbudowany do przyrzadu pomiarowego.

Przyktad wykonania uktadu przyrzadu umozliwiajgcego realizacje sposobu wedtug wynalazku jest przed-
stawiony na rysunku.

Przyrzgd pomiarowy jest zbudowany w oparciu o analogowe uktady scalone i zawiera nastgpujace podze-
spoly: przetwornik czynny 1, wzmacniacz 2, amplifiltr 3, przeksztattnik 4, detektor czestotliwosci 5 oraz
miernik 6.

Spos6b wykrywania wad w powiazaniu z dziataniem przyrzadu jest opisany nizej.

Badang cz¢s¢ pobudza si¢ do drgari swobodnych, ktére za pomoca przetwornika 1 sy przetwarzane na
sygnat elektryczny wzmacniany we wzmacniaczu 2, a nast¢pnie filtrowany od zaktdcer i szuméw w amplifiltrze
3. Otrzymany na wyj$ciu amplifiltru 3 sygnal sinusoidalny jest przeksztatcany w przeksztattniku 4 na sygnat
prostokatny, ktory po zdetektowaniu w aperiodycznym detektorze czgstotliwosci 5 daje sygnat analogowy pro-
porcjonalny do czestotliwosci digann wlasnych badanej czgsci. Réznica poziomdw sygnaléw dla czesci wzorco-
wych (duza préba statystyczna) wyznacza pole tolerancji na skali miernika 6 wbudowanego w przyrzad.

Dla uzyskania w petni wiarygodnych wynikéw, pomiar przeprowadza si¢ dla co najmniej trzech czgstotli-

wodci podstawowych: wynikajacych z ksztattu badanej czg¢sci. Jezeli cho¢ jedna czestotliwos¢ rézni si¢ o okreslo-
© ng warto$¢ od pola tolerancji wyznaczonego na skali miernika, oznacza to, Ze badana czeéé posiada wady
wewngtrzne.

Przyrzad dzieki swej prostocie nadaje si¢ do stosowania w warsztatach naprawczych.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wykrywania wad wewnetrznych w czesciach maszyn, znamienny tym, Ze badang czegsé
pobudza si¢ do drgari swobodnych, ktére po przetworzeniu za pomocg przetwornika czynnego (1) na sygnat
elektryczny, mierzy si¢ dla co najmniej trzech czestotliwosci podstawowycH wynikajacych z ks7tattu badanej
czesci, a otrzymane wyniki poréwnuje si¢ z wynikami uzyskanymi dla elementéw wzorcowych.
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