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Einleitung

Es besteht ein zunehmender Bedarf an einem Geréat, das in der Lage ist, die Schmierung von
Walzlagern und auch den Zustand dieser Lager einfach zu tberprtfen.

Jede Maschine hat in ihren Spezifikationen festgelegt, wie viel Schmierstoff jedes ihrer Lager in einer
bestimmten Anzahl von Betriebsstunden verbraucht. Es ist die Aufgabe eines jeden Technikers oder
Ingenieurs, alle Schmierstellen regelmafig zu Uberprifen und den Schmierstoff in ausreichender
Menge zu halten. Beide Zustande, Mangel oder Uberschuss an Schmierstoff, sind schadlich fiir ein
Walzlager. Die Folge ist immer eine UbermaRige Beanspruchung des Lagers und in der Folge
Ubermafiger Verschlei3. Jede Schmierstelle hat ein Schmierzeitintervall (in Betriebsstunden) und
auch eine Schmierstoffmenge, die nachgefillt werden muss. Diese Art der Schmieriiberwachung hat
einen entscheidenden Nachteil.

Die Schmierstoffmenge, die ein Lager fur den ordnungsgemafen Betrieb tatsachlich benétigt, &ndert
sich im Laufe seiner Lebensdauer. Langere Schmierintervalle bei einer neuen Maschine sind fir eine
Maschine nach mehreren Betriebsjahren meist nicht mehr ausreichend.

Es liegt auf der Hand, dass es sinnvoll wére, den Zustand eines Lagers irgendwie ermitteln zu kénnen
und nur so viel Schmierstoff nachzufullen, wie tatséchlich ben6tigt wird. Eine kontrollierte Schmierung
erhoht die Lagerlebensdauer und senkt die Kosten fir Schmierung und Reparaturen.

Wir haben hier bei ADASH eine grof3e Menge an Wissen durch die Erforschung des Langzeitbetriebs
und der Schmierung von Maschinen gesammelt und es bei der Entwicklung des Messgerats A4910 -
Lubri angewendet. Es ist einfach zu bedienen, und die Einarbeitung des Benutzers dauert weniger als
eine Stunde. Die Hauptanwendung dieses Instruments ist der Prozess der Schmierungsnachfillung.
Wahrend dieses Prozesses misst das Messgerat den aktuellen Schmierungszustand eines Lagers
und teilt dem Bediener mit, wann die Schmierstoffmenge ideal ist. Auf diese Weise wird sichergestellt,
dass wir nicht unter- oder Uberschmieren.

Wenn wir dieses Messgerat verwenden, kdnnen wir die empfohlenen Schmierintervalle verkirzen, da
das Gerat immer genau die ideale Schmierstoffmenge ermittelt.

Als Ergebnis des Einsatzes des Messgerates A4910-Lubri werden lhre Maschinen in einem optimalen

Schmierungszustand gehalten. Das Instrument ermdglicht es Ihnen, den gesamten Schmierprozess
zu vereinfachen und reduziert in der Regel den Verbrauch von sehr teuren Schmierstoffen.
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Was erhalten Sie mit Inrem Messqgerat?

Messgerat und Zubehor

Das Set enthalt:

- Instrument A4910 - Lubri

- Sensor fur Schmierung und Lagerzustand
- Haftmagnet fur Sensor

- Spiralkabel zum Anschluss des Sensors

- Ohrhorer

- 2x 1,5V-Alkalibatterie

- Abschmierpumpe

- Schmiernippel Halterung

ADASH 4910
Lubri

Das komplette Set
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Anwendungsbeispiel
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Bevor Sie beqginnen

Die Nichtbeachtung der unten genannten Empfehlungen kann zum Ausfall des Messgerats
fuhren.

Der Betrieb mit einer héheren Spannung als 24 V kann einen Unfall verursachen.

1. Schliel3en Sie niemals einen anderen Sensortyp als ICP an die mit ICP gekennzeichnete
Buchse an! Wenn Sie unsicher sind, wenden Sie sich an lhren Lieferanten.

2. SchlieBen Sie das A4910 niemals an 110 - 230 V Spannung an!

3. Verwenden Sie zur Stromversorgung des A4910 Batterien (Akkus) mit einer maximalen
Nennspannung von 1,5 V!

4. Verwenden Sie zur Stromversorgung des A4910 nur Alkali-Batterien oder wiederaufladbare
Batterien (NiCd, NiMH). Standard-Kohle-Zink-Batterien sind nicht geeignet.

WARNUNG!
Achten Sie auf die richtige Polaritat.

Verpolung kann das Gerat beschadigen!

6

ADASH Ltd. tel.: +420 596 232 670, fax: +420 596 232 671
Fiur weitere technische Fragen senden Sie uns eine E-Mail an: info@dbvibro.de



ADASH spol. sr.o. A4910 — Lubri

Schnelleinstieg

Das Ziel dieses Kapitels ist es, Sie mit dem A4910-Lubri vertraut zu machen und, ohne eine komplette
Bedienungsanleitung zu lesen, dieses Gerat in der Praxis auszuprobieren.

Zwei mogliche Wege zur Messung

Zur Messung der Schmierung wird ein Sensor (ein Standard-Beschleunigungsaufnehmer mit einer
Empfindlichkeit von 100mV/g und ICP-Strom) verwendet, der an einem Lagergehduse montiert
werden muss.

Es gibt zwei Moglichkeiten, wie dies geschehen kann:

1. Der Sensor wird auf einen Schmierkopf montiert.

Diese Mdglichkeit ermdglicht einen schnellen Service, da der Schmierkopf zusammen mit dem Sensor
umgesetzt wird. Der Nachtelil ist ein teilweiser Verlust der Messempfindlichkeit, da der Schmierkopf
das Messsignal abschwacht.

2. Der Sensor wird neben der Schmierstelle an einem Lagergehduse montiert (Messunterlage
empfohlen).

Diese Option ermdglicht eine perfekte Messung. Der Nachteil ist eine langere Vorbereitung, da der
Schmierkopf und der Sensor separat montiert werden mussen.

1. Sensor befindet sich am Schmierkopf 2. Sensor ist neben der Schmierstelle montiert

Werden schwingungsdiagnostische Messungen an einer Maschine durchgefiihrt, so ist ein Messpad
bereits montiert. Dieses Pad kann auch fir Schmierstoffmessungen verwendet werden.

Die Vorgehensweise zur Montage einer Messunterlage ist am Ende dieser Anleitung dargestellt.
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Geratevorbereitung

Die Vorbereitung dieses Gerats fur die Messung ist einfach. Sie miissen lediglich Batterien einlegen
und den Schmiersensor einstecken und auf einen Haftmagnet schrauben.

Hinweis: Der Raum fir die Batterien (Akkus) befindet sich hinter der Klappe im Sockel des Geréts.
Offnen Sie die Abdeckung, indem Sie auf die untere Kante (die Kante mit dem Scharnier) driicken,
dann kdnnen Sie die Batterien leicht austauschen - siehe Kapitel: Geratebeschreibung -
Batteriewechsel.

Einstecken des Schmierstoffsensors

Fir Schmierungsmessungen muss ein Schmierungssensor mit ICP-Stromversorgung eingesteckt
werden. Der Sensor muss ein Standard-Beschleunigungssensor mit einer Empfindlichkeit von 100
mV/g sein. Das Gerét ist mit einer eigenen ICP-Stromquelle fiir den angeschlossenen Sensor
ausgestattet.

Der Sensor muss mit dem mitgelieferten Kabel an der rechten Buchse angeschlossen werden. Dann
muss ein Haftmagnet an den Sensor geschraubt werden.

UsSB
Anschluss
Anschluss zum
Einstecken von
B_uchse zum Kopfhérern
Einstecken des (Stereo-Klinke 3,5
Vibrationssensors mm)

Draufsicht auf die Anschliisse

Schmierung und Messung

Wenn das Messgerat bereit ist, missen wir einen Schmierkopf anbringen. Wenn der Sensor kein
Bestandteil des Schmierkopfes ist, befestigen wir ihn mit Hilfe des Haftmagnet an der vorbereiteten
und geklebten Messunterlage. Vergessen Sie nicht, die Abdeckung des MagnetfuRes zu entfernen,
die den Magneten vor Abschwachung bei der Lagerung schiitzt.

Schalten Sie das Gerat durch Driicken von Mode @ ein. Vorausgesetzt, die Batterien sind in
Ordnung, zeigt das Geratedisplay aktuelle Kennwerte und Schmiermittel (rot und griin) an. Dann misst
das Gerat automatisch einen aktuellen Schmierzustand. Wenn lhr Kopfhorer angeschlossen ist,

kdnnen Sie das Lagergerausch deutlich héren. Mit den Pfeilen A und Y konnen Sie die Lautstarke
erhéhen/verringern. Auf der linken Seite des Displays befindet sich eine Spalte, deren Héhe einen

Lagerschmierzustand anzeigt. Nach dem Einschalten des Gerats oder der Taste Mode ® , wird
immer ein maximaler Pegel angezeigt. Wir miissen langsam mit der Zugabe von Schmiermittel
beginnen, wahrend wir die Hohe der Saule auf dem Display und das Gerdusch im Ohrhorer
Uberwachen. Normalerweise ist am Anfang nicht viel los, was bedeutet, dass der Schmierstoff in
Richtung des Lagers gedrickt wird, aber noch nicht dort ist. In dem Moment, in dem der Schmierstoff
das Lager erreicht, nimmt die S&aule ab (normalerweise erlischt der obere rote Teil und nur der griine
untere Teil bleibt) und das Geréusch in den Ohrhérern nimmt ebenfalls ab. Wir miissen ein wenig
mehr Schmiermittel hinzufligen, und wenn es keine weitere Abnahme gibt, beenden wir den
Schmiervorgang.
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Wenn zu Beginn der Messung die Werte der Vibrationen und der Olkanne griin sind, dann ist das
Signal von dem Lager sehr niedrig. Wir haben entweder ein neues oder ein sehr gut gefettetes Lager.
In diesem Fall empfehlen wir, die Schmierung mit Hilfe von Kopfhérern und der linken Taste zu
beenden.

Bevor wir mit der Schmierung eines anderen Lagers beginnen, missen wir das Gerat nach der
vorherigen Messung zurticksetzen. Dies ist notwendig, da wahrend des Lagerbetriebs die Werte, die
den Lagerzustand anzeigen, fir jedes Lager unterschiedlich sind. Die Werte sind sogar bei Lagern
desselben Typs, die an verschiedenen Maschinen oder unter verschiedenen Lasten verwendet

werden, unterschiedlich. Das Zurlicksetzen erfolgt durch einen kurzen Druck auf die Mode-TasteD.

Das vollstandige Ausschalten erfolgt durch einen langen Druck auf die Mode-Taste .

- Starten Sie die Schmierung mit der Mode-Taste (D, die Balkenanzeige ist
vollstandig, Wert und Olkanne sind rot,

- schmierung in Gange, Balkenanzeige ist niedriger, Wert und Olkanne sind gelb,

- stoppen Sie die Schmierung, die Balkenanzeige ist auf einem sehr niedrigen
Niveau und die Werte mit der Olkanne sind griin.

Warnung!!! Bleibt die Anzeige nach dem Einschalten des Gerats aus, sind die Batterien schwach -
wechseln Sie diese!
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Festlegen des Schmierintervalls und der
Schmierstoffmenge

Ziel der Instandhaltung im Schmierungsprozess

Das Ziel der Instandhaltung ist eine lange Lebensdauer der Walzlager. Um dies zu erreichen, missen
wir die Schmierung optimieren. Um den bestméglichen Zustand der geschmierten Lager zu erreichen
und gleichzeitig Schmierstoff zu sparen, miissen wir regelmagige Intervalle festlegen, in denen wir die
Schmierung durchfiihren werden. Eine weitere Frage ist die Menge des Schmierstoffs fir jede der
Schmierstellen.

Ausgangspunkte sind Intervalle und Mengen, die von einem Hersteller festgelegt werden. Wir hatten
eine grofRe Anzahl von Tests an Lagern direkt in der Fertigung durchgefihrt. Wir haben festgestellt,
dass die Intervalle, die von den Herstellern festgelegt werden, immer zu lang sind, und dass die Lager
am Ende dieser Intervalle nicht unter optimalen Bedingungen arbeiten.

Vorgehensweise bei der Optimierung der Schmierung

Mit dem Lubri-A4910 kdnnen Sie den aktuellen Betriebszustand eines Lagers messen (ein Kennwert
auf dem Display). Diese Messung kann zur Optimierung der Schmierung genutzt werden, indem
folgende Schritte durchgefiihrt werden:

1. Wir mussen eine Maschine grindlich schmieren.

2. Dann messen wir einen (Referenz-)Wert des Lagerzustandes und zeichnen ihn auf.

3. Wir mussen diese Messung regelmafiig in den vom Hersteller empfohlenen 1/10-Schmierintervallen
wiederholen.

4. Wenn der Zustandswert des Lagers auf das Doppelte des Referenzwertes ansteigt, dann ist eine
weitere Schmierung erforderlich, und die Zeit von der Referenzmessung bis zu dieser neuen
Schmierung ist unser neues optimales Schmierintervall.

Hinweis: Wenn wir ein Lager bei der ersten Referenzschmierung tberschmieren, kann der
Lagerzustandswert zunéchst sinken, bis die Schmierstoffmenge im Lager einen optimalen (minimalen)
Wert erreicht. Dann verwenden wir diese Zeit und diesen Wert als unsere anfangliche Referenz.

Beispiel:
Das vom Hersteller empfohlene Schmierintervall betragt 600 Betriebsstunden. Der Referenzwert ist
0,25¢g. Die Kontrollmessungen werden alle 60 Betriebsstunden durchgefiihrt (siehe Tabelle):

REF 0.25

60 0.26
120 0.29
180 0.35
240 0.51

Der gemessene Wert erreichte in 240 Betriebsstunden das Doppelte des Referenzwertes. Das
optimale Schmierintervall betragt dann 240 Betriebsstunden.
10
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Wie viel Schmierstoff muss hinzugefugt werden?

Das Ergebnis des Schmierintervall-Optimierungsverfahrens ist auch der niedrigste Wert eines
Lagerzustandes. Unser Ziel ist es, diesen Wert durch regelméRige Schmierung zu erreichen.
Wir figen so lange Schmierstoff hinzu, bis dieser Referenzwert erreicht ist.

Wir missen uns jedoch bewusst sein, dass ein Lager abgenutzt wird und sich somit sein
Betriebszustand verschlechtert. Deshalb ist es nicht méglich, wahrend der Lebensdauer durch
Schmierung standig den urspriinglichen Referenzwert zu erreichen.

Die Schmierungsregel lautet dann wie folgt:

Schmieren Sie solange, wie der Lagerzustandswert abnimmt, dann hdren Sie auf.
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Messqgerat Beschreibun

Anschluss fir
Kopfhorerausgang:
Stereo-Klinke 3,5 mm

Balken zur Anzeige
des
Schmierungszustands

Lautstarke runter

ADASH 4910
Lubri

Adash 4910 — Lubri.

A4910 — Lubri

Eingangsbuchse flr
Schmierstoffsensor

Gemessener Wert

Lautstarke hoch

AN/AUS Taste
Mode 0]

Batterien
(wiederaufladbare
Batterien)

Hinweis: Das Messgerat A4910-Lubri hat die Messmethode LB/TRUE RMS voreingestellt, diese

Methode ist in der Lage, einen Lagerzustand numerisch zu bewerten.
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Geratebedienung

Mode Taste

Mode @ Taste dient zum Ein- und Ausschalten des Geréts und zum Riicksetzen der Messung. Zum
Ausschalten muss die Taste langere Zeit gedriickt werden.

Tasten Aund V

Mit diesen Tasten wird die Lautstarke im Kopfhorer geregelt. Der Pfeil A erhoht die Lautstarke, der
Pfeil Y'vermindert sie.

Fehlermeldungen

Fehler werden auf einem Geratedisplay angezeigt.
Wenn es ein Problem mit dem Kabel oder dem Sensor gibt, wird auf dem Display "SENSOR ERROR"
angezeigt (siehe Bild). Wenn ein "SENSOR ERROR" angezeigt wird, missen Sie Folgendes
Uberprufen:

- Verbindungskabel (unterbrochen oder kurzgeschlossen)

- Sensor

Liegt ein anderer interner Fehler vor, zeigt das Display "MEAS INIT ..." (siehe Bild). Sollte sich der
Fehler standig wiederholen, wenden Sie sich an Ihren Lieferanten oder Hersteller.

Sensor und Instrumenten Fehler

Wechseln der Batterien

Verwenden Sie zur Stromversorgung des Messgerats Alkalibatterien der Gré3e AA oder NiMH-
Akkus mit einer Nennspannung von max. 1.5 V. Die Verwendung von normalen Kohle-Zink-Batterien
wird nicht empfohlen.

Die Batterien sind zuganglich, nachdem Sie eine kleine Abdeckung an der Unterseite des Geréts
gedffnet haben. Sie kénnen den Aufklappdeckel 6ffnen, indem Sie auf seine Unterseite
(Scharnierseite) driicken, die Oberseite lasst sich dann leicht 6ffnen - siehe Bild. KEINE GEWALT
ANWENDEN!!! Die korrekte Polung ist im Bild dargestellt.
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Vergessen Sie nicht, das Messgerat auszuschalten, bevor Sie den Batteriefachdeckel 6ffnen!
Hantieren Sie niemals mit den Batterien, wenn das Gerat eingeschaltet ist!

Iﬁ 2 Offnen

ﬂ 1 Leicht driicken

Offnung des Batteriefachs

Anordnung der Batterien

= —
+

—+
| —

Richtige Polaritat
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Anschliel3en von Kopfhoérern

Das Messgerat ist mit einem 0,5-W-Verstarker zum Abhoren eines Lagergerdusches ausgestattet.
Die Kopfhoérer kdnnen tber eine 3,5-mm-Stereo-Klinkenbuchse mit der Bezeichnung PHONES auf
der Oberseite des Gerats angeschlossen werden (siehe Abbildung im Kapitel Sensoranschluss).

Die geeignete Lautstarke kann mit den Pfeilen eingestellt werden A oder Y.

Wenn das Gerat ein- oder ausgeschaltet wird, der Bereich geandert wird oder der Sensor an-
geschlossen oder abgezogen wird, kann aufgrund eines Ubergangseffekts ein kurzes, unangenehmes
Knacken zu hdren sein. Hierbei handelt es sich nicht um einen Defekt.

Achten Sie darauf, dass Sie den Kopfhorerverstérker nicht durch zu hohe Lautstéarke
Uberlasten. Dadurch wird das Signal im Kopfhorer verzerrt!

Sie kdnnen jeden Kopfhdrer mit einer Nennimpedanz von mehr als 8 Q verwenden.

15

ADASH Ltd. tel.: +420 596 232 670, fax: +420 596 232 671
Fiur weitere technische Fragen senden Sie uns eine E-Mail an: info@dbvibro.de



ADASH spol. sr.o. A4910 — Lubri

Basic- und Advanced-Modus

Es stehen zwei Geratemodi zur Verfigung:
BASIC
ADVANCED.

Der BASIC-Modus ermdglicht nur die Steuerung des Schmierprozesses, wie in den vorherigen
Kapiteln beschrieben.

Der ADVANCED-Modus ermdglicht auch die Messung von Maschinenschwingungen und des
Lagerzustands. Er ermdglicht auch die Nutzung des Speichers.

Die Tasten ¥ A werden zum Umschalten zwischen den Bildschirmen im ADVANCED-Modus
verwendet. Nicht zur Lautstarkeregelung wie im BASIC-Modus. Die Lautstarke im ADVANCED-Modus
wird im Mentpunkt VOLUME eingestellt.

Wenn Sie den Modus wahlen moéchten, driicken Sie beide ¥ A gleichzeitig und halten Sie sie fir 3
Sekunden gedriickt. Das Menll MODE erscheint. Der gewéhlte Modus wird gespeichert. Das Gerat
wird das nachste Mal in diesem Modus starten.

BASIC nur fir Schmierung

ADVANCED ADVANCED  Schwingungsmessungen, Speicher, Route

Geratemodi

Im Modus ADVANCED sind drei Messbildschirme verflgbar.

Standardschmierung Kennwerte Bandkennwerte

Verwenden Sie die Tasten ¥ A zum Umschalten zwischen den Bildschirmen im Modus @

ADVANCED. Wenn Sie die Taste Modus @ im Bildschirm mit Kennwerten oder Bandkennwerten
driicken, dann erscheint der nachste Mentpunkt. Im Schmierungsbildschirm wird der Modus zum
Zurucksetzen des Schmiervorgangs wie im BASIC-Modus verwendet.

Kennwerte Anzeige

Es werden zwei Werte angezeigt:

- Schwinggeschwindigkeit im Bereich 10-1000Hz, Einheit mm/s oder ips, RMS oder PEAK

- Beschleunigung im Bereich 500Hz-16kHz, Einheit g RMS.

Die Anzeige (enthaltene Werte) kann im Speicher abgelegt werden. Verwenden Sie dazu die Mode-

Taste @ und dann die SAVE-Taste (siehe nachstes Kapitel).
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mms-[FEAK Schwinggeschwindigkeitseinheit (wahlbar)

14 1 Schwinggeschwindigkeitswert
q-

= Beschleunigungseinheit (g RMS)

Beschleunigungswert

Kennwerte

Speichern der Daten

Driicken Sie die Taste Mode @ . Die neuen Funktionen der Tasten erscheinen auf dem Bildschirm.

LN -"'b—

”I”Il =i

=2 0.49

r- RS r - TRk

©°

Mit Option speichern Ohne Option speichern

MENU - 6ffnet die nachsten Gerateeinstellungen

SAVE - Speichern der Daten. Nicht verfigbar, wenn die Messung nicht beendet ist
(keine Werte werden angezeigt).

ESC - abbrechen.

Nach dem Driicken der SAVE-Taste missen Sie die Nummer des Messpunkts im Speicher (Set Point
ID) eingeben. Verwenden Sie die A V-Tasten, um die ID auszuwahlen. Es stehen lhnen 250
Nummern zur Verfigung. Alle angezeigten Messwerte werden in dieser ID gespeichert. Diese ID wird
im Computer verwendet, um Trends der Werte anzuzeigen. Die Informationen LEER oder
VERWENDET (mit Zeitpunkt der Messung) werden fir jede ID angezeigt.

14:50
Faint D

3

3

=toring name:

EFTY
Lubri+el

-1/10 set +1/10 >k -1/ 10 set +1/10> Mode @
Verwendete ID Leere ID Bestatigen

Lubri+'el

Mode @driicken . Die nachsten Optionen erscheinen.
REP — Schritt zurtick und Wiederholung der Auswahl des Grenzwertes.

ACK — Werte speichern
ESC — Abbrechen ohne zu speichern
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Bandkennwerte Anzeige

Es werden drei Bereiche der Beschleunigung (g RMS) angezeigt: 0,5-1,5kHz, 1,5-5kHz, 5-16kHz.
Speichern ist nicht verflugbar.

9]0.3 0.4 0.2

9]0.3 0.4 01

i

Qo0

15 5D
[kHz]
Bandkennwerte keine speichern Option

Route

Das Gerat ermdglicht das Auslesen von Routen. Verwenden Sie die DDS-Software zum Laden der
Route in das Geréat. Verwenden Sie das USB-Kabel fiir den Verbindungsaufbau. Die Verbindung wird
nur geodffnet, wenn sich das Gerét im Bildschirm mit den Kennwerten befindet.

Wenn die Route in das Gerat geladen ist, wahlen Sie MENU/ MEMORY/ ROUTE.

MEMORY

- AT VOLUME CLRDATA
(o) (o) SETUP CLRALL
ESC -ESC - -ESC -

MENU MEMORY ROUTE

Die Route ist die Liste der Maschinen. Jede Maschine enthalt den Satz von Messpunkten. Fir jeden
Messpunkt werden die Messwerte definiert. Jetzt befinden Sie sich in der Maschinenebene.
Verwenden Sie die Pfeile ¥ A (< -, + >) zur gewiinschten Maschinenauswahl. Driicken Sie Mode
(SEL) zur Bestatigung..

Maschinenebene in der Route (Anlage 1)

Flant 1 Flant 1 Flant 1
Plant1} Bewegen Plant1{ Bestitigung Plant1}
Group 1/ in der Group 1/ Mode @ Group 1/
Machine 1 esf‘ Machine 2 Machine 2

SEL SEL BCK ACK ESC»>
Maschinen auswabhl zuriick best. Abbr.

Wenn Sie die ACK-Taste (Mode (D) driicken, gelangen Sie in die Messpunkteebene.
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Messpunktebene in der Maschine (Maschine2)

Flant1/ Group 1/

bMachine 2

Flant 1} Group 1/

Bewegen . Bestatigung
in der Mode @
Liste Nat measured.
450 v A

zuriick mess masch.

Messpunktauswahl

Wenn die Messwerte im Messpunkt gespeichert sind, werden die Anzahl der Messwerte und die
Uhrzeit der letzten Messung angezeigt.

Messen

Driicken Sie die Mode @ Taste(MEAS) und die gewiinschten Messwerte werden erfasst. Es sind nur
zwei Kennwerte aktiviert.

Flant 1/ Group 1/
Wachine 2

keasuring...
laufende Messung erledigt

Nach dem Messen erscheinen drei Optionen:

DEL - 18scht die letzte Messung im gewahlten Punkt,

ACK - Speichern der Messung und Ruckkehr zur Messpunktebene,
+ - Speichern der Messung und Wechsel zum nachsten Messpunkt.

Wenn die Messungen der Route beendet sind, verwenden Sie erneut die DDS-Software zum
Herunterladen der Daten in den Computer.

Anzeigen von Daten im Speicher

Sie kdnnen sich die Daten mit MENU/ MEMORY/ VIEW ansehen. Jeder Messwert enthélt die Punkt-
ID oder "RTE" (Route), den Wert, die Einheit, die Speichernummer (1., 2., ...) und die Zeit des
Messwerts.

Benutzen Sie A V flir den Wechsel zu EXIT, um die Anzeige zu beenden.
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MEMORY
ROUTE

MEMORY

VOLUME
SETUP
-ESC-

Speicher

Loschen von Daten

VIEW

CLRDATA
CLR ALL
-ESC -

Ansicht

Messung

Im Speicher gespeicherte Daten kdnnen Sie mit der Taste MENU/MEMORY/CLR DATA oder CLR

ALL l6schen.

CLR DATA

Es werden nur Messwerte entfernt. Die Routenliste wird beibehalten.

CLR ALL
Ldscht den kompletten Speicher.

SETUP

MENU/SETUP enthélt mehrere Optionen.

MEMORY

VOLUME
SETUP
-ESC -

SETUP

MEASURE
SET TIME
-ESC -
MESSUNG

MEASURE — ermdglicht die Auswahl der Einheit (metrisch/imperial) und der
Schwinggeschwindigkeitsbewertung (VEL.EVAL. = RMS/0-P)

MEASURE
UNITS
VEL.EVAL.

-ESC -

EINHEITEN

UNITS
METRIC
IMPERIAL

-ESC -

mm/s oder ips
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VEL.EVAL.
RMS
PEAK

MEASURE
UNITS
VEL.EVAL.

-ESC - -ESC -

VEL.EVAL. RMS oder PEAK (0-P)

Datum und Zeit (SET TIME)

MEASURE
SET TIME late bonth

-1/10 set + 1/ 10> -1/10 set + 17102 =110 set + 110>

Zeit setzen Tag Monat Jahr

hh:rim

-1/10 set +1/10 >
Stunden und Minuten
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Einbau der Messunterlage (Messpad)

Auswahl des Messpunktes

Fir eine genaue Messung des Schmierzustandes sind zwei Bedingungen wichtig.

Erstens, einen geeigneten Montageort fir den Schmierstoffsensor zu wahlen, d.h. méglichst nahe am
Lager zu platzieren. Ideal dafir ist das Lagergehause. Wenn das nicht moglich ist, sollte man ein
Maschinenteil wahlen, das moglichst fest mit dem Lager in Kontakt ist. Abdeckungen etc. sind als
Messpunkte nicht geeignet - die Messpunkte missen so starr wie méglich sein.

Die andere Bedingung ist die Vorbereitung der Messstelle - Aufkleben auf eine Messunterlage.

Hinweis: Wenn lhre Firma Schwingungsdiagnostik an ihren Maschinen durchfiihrt, kénnen Sie
Messstellen, die fur diesen Zweck erstellt wurden, auch fir Lagerschmiermessungen nutzen.

Vorbereitung des Messpunktes

Um eine qualitativ hochwertige Messung zu erhalten, missen wir diese Stellen richtig vorbereiten. Bei
regelméaRig durchgefuhrten Schmierungen ist es notwendig, den Sensor immer auf die gleiche Weise
an der gleichen Stelle zu befestigen. Um Messungen der Lagerschmierung durchzufihren, miissen
wir den Sensor mit Hilfe eines Magnetfu3es anbringen oder, noch besser, anschrauben. Aus
praktischen Grunden verwenden die meisten Anwender den Haftmagnet, da das Anschrauben mehr
Zeit in Anspruch nimmt. Der Magnetful} ist ein sehr starker Magnet, der fest an den Sensor
geschraubt wird, der dann magnetisch an einer Oberflache einer Maschine befestigt wird. Die Qualitat
der Befestigung beeinflusst maRRgeblich die Messergebnisse. Wenn der Sensor wackelt oder springt
etc. ist die Messung unbrauchbar. Auch eine dicke Farbschicht oder Korrosion senkt die Brauchbarkeit
einer Messung. Die Oberflache des Magnetful3es ist sorgfaltig geschliffen, und die gleiche Art von
Oberflache wird auch an der Maschine benétigt. Dies ist nattrlich praktisch unmdglich, da wir nur in
der Lage sind, in einer Werkstatt eine gleichmafig geschliffene Oberflache von 3x3 cm zu erzeugen.
Selbst wenn wir in der Lage wéren, eine solche Oberflache zu schaffen, wirde sie nicht lange halten,
da die Qualitat des Stahls des Lagergehduses (zum Beispiel) nicht hoch ist und er schnell der
Korrosion erliegt. Das macht die Stelle unbrauchbar.

Die Losung ist die Verwendung von Messpads. Das sind kleine zylindrische Kdérper mit einem
Durchmesser von ca. 26 mm und einer Hohe von 10 mm mit geschliffener Oberflache. Sie sind aus
magnetischem Edelstahl gefertigt. Sie werden an geeigneten Stellen der Maschine mit einem
speziellen Klebstoff aufgeklebt, der eine perfekte Ubertragung der hochfrequenten Schwingungen
gewabhrleistet. Das Pad ist mit einer Kunststoffabdeckung versehen, die nur zum Zeitpunkt der
Messung entfernt wird. Ein weiterer Vorteil der Abdeckung ist, dass im Falle einer Lackierung der
Maschine die Messstelle erhalten bleibt. Ein Uberstreichen des Messpads macht es unbrauchbar!

Alles, was Sie vor dem Aufkleben eines der Pads tun missen, ist das Entfetten und grobe Anschleifen

einer Maschinenoberflache an einer geeigneten Stelle. Die Pads halten auf unbestimmte Zeit, oder bis
sie gewaltsam entfernt werden.
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Arten von Messunterlagen (Messpads)

Wir liefern zwei Grundtypen der Messpads fur die Messstellenvorbereitung. Das sind: ein einfaches
Messpad fir leicht zugangliche Stellen an einer Maschine und ein spezielles T-Pad fiir Elektromotoren
(zur Befestigung an Kuhlrippen). Beide Pads haben ein M6-Gewinde zum Anschrauben des Sensors.

/&

P

Installation Messunterlage

Sie bendtigen folgendes: Winkelschleifer, Feile, Schleifpapier, Entfetter (Spiritus, Verdlnner),
Messpads und Kleber.

Die Oberflache, an der Sie das Pad anbringen mdchten, muss wie folgt vorbereitet werden:

- Entfernen Sie Farbe, Korrosion und eventuelle Unebenheiten durch Schleifen

- Entfetten

Beide Arten von Pads werden mit METAL Zweikomponenten Kleber an einer Messstelle befestigt.
Sie kénnen auch andere Kleber mit ahnlichen Eigenschaften verwenden.

Die beiden Komponenten reagieren bei der Handhabung chemisch und bilden nach richtigem Mischen
und Trocknen ein hartes Material, das druck-, temperatur- und feuchtigkeitsbestandig ist.

Im Falle des einfachen Pads gehen Sie wie folgt vor: Mit einem scharfen Messer ca. 3 mm dicke
Scheiben abschneiden und mit nassen Fingern zu einer homogenen Masse verarbeiten. Daraus einen
ca. 2 - 3 mm dicken Zylinder formen und auf eine raue Seite der Unterlage legen.

Dricken Sie dann das Pad auf die zuvor vorbereitete, gereinigte Stelle und drehen Sie es unter
gleichmafigem Druck hin und her, um es anzukleben. Achten Sie darauf, dass der Kleber gleichméaRig
Uber den Umfang des Pads herausgedrickt wird. Ziel ist es, eine moglichst diinne Kleberschicht an
der Befestigungsstelle zu erzeugen.

! WARNUNG: DRUCKEN SIE NICHT DEN GESAMTEN KLEBER HERAUS !

Uberschiissiger Kleber kann entfernt oder um das Pad herum gegléttet werden. Decken Sie das Pad
mit seiner Abdeckung ab.

Bei der Verwendung von T-Pad hangt die Klebstoffmenge vom Abstand zwischen den Kuhlrippen ab,
so dass es nicht moglich ist, diese Menge genau zu bestimmen. Genau wie beim einfachen Pad
mussen Sie den Raum zwischen den Rippen, in dem das T-Pad befestigt werden soll, reinigen und
entfetten. Dieser Raum muss mit einer ausreichenden Menge Kleber gefiillt werden, damit nach dem
Einsetzen des T-Pads nur der zylindrische Teil des Pads frei bleibt. Flllen Sie den Kleber um das T-
Pad herum und decken Sie das T-Pad dann mit einer Abdeckung ab.
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Platzierung von Messpads an einer Maschine
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Lagerzustandsmessung fur Diagnosezwecke

Dieses Messgerat fiihrt zusatzlich zu den Schmierungsmessungen auch Messungen des
Walzlagerzustands durch. Dazu wird oben rechts im Display ein Istwert des Lagerzustands angezeigt.
Es ist mdglich, einen Zeittrend zu verfolgen, wenn diese Werte aufgezeichnet oder in einen Computer
eingegeben werden. Wenn Sie Walzlagerzustande erfolgreich diagnostizieren wollen, nutzen Sie die
folgenden Vorschlage:

1. Machen Sie sich eine Liste der Maschinen und Lager, die Sie messen wollen. Markieren Sie jede
Messstelle.

2. Messen Sie jedes Lager an der gleichen Stelle unter den gleichen Betriebsbedingungen.

3. Markieren Sie die Werte nur nach ordnungsgemaRer Lagerschmierung.

4. Bestimmen Sie fiir jedes Lager einen Referenzwert. Messen Sie den Referenzwert zu einem
Zeitpunkt, an dem sich das Lager in einem guten Betriebszustand befindet (am besten nach
erfolgreichem Einbau eines neuen Lagers).

5. Notieren Sie alle Messungen in einem Notizbuch oder Computer.

6. Wir sind in der Lage, den Zustand der Walzlager aufgrund der steigenden Werte zu bestimmen:

- wenn es einen Anstieg von 100% gegeniber einem Referenzwert gibt, miissen wir das als Warnung

verstehen und das Lager sollte so schnell wie mdglich im Detail untersucht werden,

- wenn es eine Erhohung von mehr als 400% gibt, hat eine kritische Anderung der

Betriebsbedingungen des Lagers stattgefunden.
Dieses Lager sollte so schnell wie moglich ausgetauscht werden.
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Technische Daten Adash 4910 - Lubri

7 Technische Spezifikation:

Eingang: - 1x ICP gespeister Beschleunigungsaufnehmer mit 200 mV/g Empfindlichkeit zur
Messung

Ausgang: - 1x Mono-Signal AC 8 Q /0,5 W fiur externen Kopfhdrer (Abhéren des gemessenen
Signal)

Messung: - ACC RMS 500 - 16 000 Hz [g]

ADVANCED

- ACC Peak 500 - 16 000 Hz [g]

- VEL 10 - 1 000 Hz [mm/s, ips]

- VEL Peak 10 - 1 000 Hz [mm/s, ips]

- Bereich ACC FFT 500-1 500Hz, 1 500-5 000Hz, 5 000 - 16 000 Hz [g]

Speicher: -4 MB

Datensp.: - Off Route

- Route - DDS 2021 Vibrio Software fiir Windows
Interface: - USB 2.0 kompatibel
Software: - DDS 2021 Vibrio Software fur Windows
Anzeige: - Farbdisplay OLED 128 x 128 pixel, 1,5 (38mm)

Spannungs-: - 2x1,5V (AA-Alkalibatterien) oder 2x1,2V (NiMH AA-Akkus)
versorgung

Verbrauch: - max. 400 mA bei Nutzung von Kopfhdrern

Abmessung: -150x 60 x 35 mm

Gewicht: -ca.330¢g

Distributor Deutschland

EVibro

Rheinstralle 25
64665 Alsbach-Hn.

Tel: +49 (0)6257 9188755
www.dbvibro.de
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