


Monitoring maszyn w eksploatacji 
poprzez analizę przemysłowych 

środków smarnych.



3

Przebieg procesu eksploatacji maszyny
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Zmiany jakościowe oleju w trakcie eksploatacji   

Zawartość cząstek stałych 
(zanieczyszczeń stałych) 

w oleju hydraulicznym klasy 
jakościowej ISO-L-HM w czasie 

normalnej eksploatacji.

Lepkość kinematyczna 
w temperaturze 100 C 
oleju hydraulicznego
klasy jakościowej ISO-L-HM
w czasie normalnej eksploatacji.
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Jakość oleju odzwierciedla stan 
techniczny maszyny.

Idea
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System badań oleju w eksploatacji

Koncern naftowy TOTAL dysponując odpowiednio 
wyposażonymi laboratoriami, doświadczeniem 
w analizach środków smarnych oraz wieloletnią 
współpracą z konstruktorami maszyn przemysłowych 
opracował system badań laboratoryjnych o nazwie 
ANAC INDUS (pierwotnie LUBIANA). 
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System badań oleju w eksploatacji

System wykorzystuje zależności między stanem jakości 
oleju i czasem jego pracy w maszynie, a stanem 
technicznym maszyny w części stykającej się z olejem.

Na podstawie tych zależności, opracowanych w postaci 
modeli matematycznych, można ocenić aktualny 
i prognozować przyszły stan techniczny maszyny, 
a w określonych warunkach przewidywać awarię.
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Dla każdego rodzaju maszyny i dla każdego rodzaju oleju 
objętych systemem ANAC INDUS, na podstawie bazy 
danych i doświadczeń, opracowano wartości kryterialne 
charakterystyczne dla każdego parametru.

Na podstawie uzyskanych wyników badania oraz 
ustalonych wartości kryterialnych uzyskiwane są 
interpretacje  tych wyników, a użytkownikowi 
proponowane konkretne działania.
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System badań oleju w eksploatacji
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• Wygląd / barwa oleju

• Zawartość wody

• Zawartość pierwiastków pochodzących z dodatków 

• Zawartość pierwiastków pochodzących ze zużycia części 
maszyny

• Zawartość pierwiastków pochodzących z zanieczyszczeń 
zewnętrznych

• Zawartość oleju obcego

• Liczba kwasowa

• Liczba zasadowa

• Lepkość kinematyczna w 40 C i 100 C

• Wskaźnik lepkości

• Spektrometria w podczerwieni

Badane parametry
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• Temperatura zapłonu

• Odporność na przebicie elektryczne

• Pozostałość po koksowaniu

• Krzywe chłodzenia

• Zdolność do wydzielania powietrza

• Skłonność do pienienia

• pH

• Obecność grzybów, bakterii i drożdży

• Klasa czystości – oznaczenie składu granulometrycznego 
cząstek zanieczyszczeń przy pomocy automatycznego 
licznika cząstek ALC

• Analityczny wskaźnik cząstek AWC – analiza obrazu 
mikroskopowego wyizolowanych cząstek zanieczyszczeń 
stałych z oleju

Badane parametry
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• Układy hydrauliczne

• Przekładnie przemysłowe

• Łożyska

• Sprężarki powietrza i pompy próżniowe

• Sprężarki chłodnicze

• Sprężarki gazowe

• Turbiny gazowe, parowe i wodne

• Transformatory i wyłączniki elektryczne

• Układy grzewcze

• Środki do obróbki metali

Zakres wykorzystania systemu ANAC INDUS
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Raport

Numer referencyjny 

ANAC INDUS

Urządzenie/

komponent - referencje 

użytkownika

Diagnoza globalna

Komentarz raportu

Zawartość pierwiastków 

z dodatków

Zawartość pierwiastków 

z zanieczyszczeń

Badane właściwości
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Raport – komentarz i diagnoza

Dwa poziomy diagnozy:

• Wyniki poszczególnych parametrów.

• Diagnoza globalna.

Diagnoza globalna jest rezultatem wielu obliczeń:

• Porównanie wszystkich charakterystyk z wartościami 
kryterialnymi.

• Porównanie wszystkich charakterystyk z wynikami badania 
poprzednich próbek.

• Analiza wszystkich dotychczasowych diagnoz stawianych dla 
podzespołów tego samego typu maszyn, czy układów o takiej 
samej konstrukcji.

• Uwzględnienie specyfiki danego typu przemysłu
(np.: kurz w cementowni).
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Raport – komentarz i diagnoza

Wszystkie raporty oznaczone są kolorem:

• Zielony => Ok.

• Pomarańczowy => Ostrzeżenie

(wymaganie wzmożonego monitoringu maszyny)

• Czerwony => Poważne problemy wymagające 

szybkiej reakcji
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Przebieg procesu
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Warunki precyzyjnej diagnozy

• Analizy oleju z danej maszyny powinny być wykonywane 
regularnie.

• Wyniki analiz z danej maszyny powinny być odniesione 
do wyników poprzednio uzyskanych z tej samej maszyny.

• Należy prawidłowo pobierać próbki oleju.

• Należy posiadać wiedzę o materiałach konstrukcyjnych 
maszyn.

• Należy posiadać wiedzę dotyczącą składu i aplikacji środków 
smarnych.
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Korzyści

Redukcja kosztów utrzymania ruchu poprzez:  

• Optymalizację ilości zużywanych środków smarnych.

• Optymalizację okresów pomiędzy operacjami serwisowymi.

• Eliminację przestojów produkcyjnych wynikających 
z awarii.

• Efektywniejszą gospodarkę magazynową środków smarnych.

• Eliminację kosztów napraw interwencyjnych.

• Obniżenie kosztów części zamiennych.

• Wydłużenie żywotności maszyn i urządzeń.
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Dziękuję za uwagę

Kamil Kaleta
Dział Przemysłowych Środków Smarnych

e-mail: kamil.kaleta@totalpolska.pl 
tel.: (+ 48 22) 481 93 53

TOTAL Polska Sp. z o.o.
Al. Jana Pawła II 80
00 - 175 Warszawa

www.totalpolska.pl
www.total.com


