Technologické centralni mazaci
systémy

Ing. Pavel épondr, Ing. Antonin Dvorak, Ph.D.

SPONDR CMS, spol. s r.0., Terezy Novakové 79, 621 00 Brno, Tel./fax: +420 549 274 502,
e-mail: spondr@spondrcms.cz

1 Uvod

Technologické centralni mazaci systémy (dale jen Tlg CMS) tvofi pfi rozdélovani mazacich
systému podle zpusobu pouziti samostatnou specifickou skupinu CMS.

Tlg CMS slouzi pro nanaseni pfislusnych latek hlavné na oteviena mazaci mista (dale jen
MM) pfi obrabécich nebo tvarecich operacich nebo pfi montazi ¢i konzervaci.

Pro realizaci Tlg CMS Ize vyuzit prakticky kazdy ze zakladnich CMS (podle pozadavkd na
technickou uroven, pouzité mazaci, chladici, montazni nebo konzervaéni médium, podle kon-
krétnich provoznich podminek, atd.) nebo jejich kombinaci.

Rozsahla rozmanitost moznosti provedeni a pouZiti Tlg CMS neumozriuje v ramci tohoto pfi-
spévku obsahnout vSechny zplsoby a moznosti dopravy pozadovanych latek do technologic-
kych prostort a ploch.

Jako jednou z mozZnosti pouzitelnou pro technologické mazani se budeme dale podrobné
zabyvat technologickym postfikovacim centralnim mazacim systémem (dale jen TP CMS).

2 Pouziti TP CMS

TP CMS jsou pouzitelné pro celou Skalu maziv od mineralnich oleju az po syntetické chladici
kapaliny a dokonce i pro latky vodou Feditelné (viz tabulka). Nékteré TP CMS jsou pouzitelné i
pro aplikaci plastickych maziv (do tf. 2 dle NLGI). Slouzi pfedevSim pro nanaseni maziva na
oteviena mazaci mista. Tlakovy vzduch pak rovnéz MM chladi a vytvafi na nich pretlak.

TP CMS se osazuji hlavné obrabéci a tvareci stroje. Slouzi pro mazani pfi obrabécich a tva-
fecich (za studena i za tepla) operaci s az cca 25 (i vice) MM (vzdalenymi az nékolik metrd od
mazaciho pfistroje) pracujicich v naro¢nych provoznich podminkach.
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Tab.1 Tabulka typickych aplikaci TP CMS

3 Funkce TP CMS

Do mazaciho pfistroje je napojen tlakovy vzduch, ktery se po prichodu pfes Upravu vzduchu
dostava nad hladinu maziva. Tlakem vzduchu je vytlaCované mazivo vedeno rozvodnym potru-
bim k sméSovacim tryskdm. Druhym paralelnim potrubim je k tryskdm veden upraveny tlakovy
vzduch. Mnozstvi tlakového maziva je mozno plynule regulovat $krcenim na pfivodu do kazdé
jednotlivé trysky. Mazivo a tlakovy vzduch jsou dale vedeny samostatné koaxialnim vedenim
trysky k jejimu usti, kde dochazi ke strzeni a unaseni maziva tlakovym vzduchem na mazanou
plochu.

Mazaci cyklus se ukonci vypnutim 2/2-elektromagnetického ventilu tlakového vzduchu umis-
téného pfimo v mazacim pfistroiji.
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Obr. 1 Pneumaticko / hydraulické schéma TP CMS.

4 Pracovni rezim automatického technologického postrikovaciho CMS

Pracovni rezim se voli podle charakteru a pozadavkl provozu. TP CMS mize pracovat ve
spojitém nebo pferuSovaném pracovnim rezimu.

Pfi spojitém pracovnim rezimu je mazaci pfistroj uveden do chodu pfi spusténi mazaného
stroje nebo zafizeni a mazaci latka je dopravovana do MM v pfedem naregulovanych pomé-
rech.

PFi pferuSovaném pracovnim rezimu se automaticky opakuji soubory intervalt provozu a
pfestavky mazaciho agregatu. Moznost libovolného nastaveni doby provozu a pfestavky ma-
zaciho agregatu (v zavislosti na ¢ase nebo na zatizeni) je dana provedenim fidici automatiky.




5 Prvky technologického postrikovaciho CMS

Single Jet Installation Kit Neo. K-1052 *
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Obr. 2 PFiklad usporadani TP CMS.

5.1 Mazaci pristroj

Jedna se obvykle o tlakovou nadobu, jez je v horni Easti
osazena regulaci tlakového vzduchu s manometrem a 2/2-
elektromagnetickym ventilem. Na horni ploSe je tlakova
uzaviraci zatka. Uvnitf tlakovych nadob jsou filtrace vzdu-
chu a maziva. V Celni sténé tlakové nadrze jsou instalovany
optické sloupcové hladinoméry pro odkalovaci nadrz vzdu-
chu a nadrz maziva. Na vyzadani Ize instalovat hladinomér
maziva.

Nadrze jsou o velikosti od cca 4 Itr. az do cca 45 Itr. (i vi-
ce).

Stavajici vybér typl mazacich pfistrojd pro TP CMS
umoznuje volbu pIné vyhovujici nejriznéjSim provoznim
podminkam.

Obr. 3 Mazaci zarizeni TP CMS.

5.2 Ridici (+ kontrolni) automatika

Ridici automatika ovlada (+kontroluje) TP CMS v zavislosti na éase nebo na zatizeni maza-
ného objektu (nastavitelna prestavka a provoz) a vykonava kontrolu funkce (vyhodnocovani
signall kontrolnich ¢idel - hladinomér, tlakovy spinac¢ apod.).

Ridici automatika je bud’ souéasti mazaciho pfistroje (pfip. CMS) nebo miize byt realizovana
v Fidicim systému mazaného stroje nebo zafizeni.

Pro fizeni a kontrolu funkce TP CMS se obvykle pouzivaji Fidici a kontrolni elektroniky,
které Casto obsahuji i silovou ¢ast pro napajeni jednotlivych elektroprvk, které jsou soucasti
mazaciho pfistroje (pfip. TP CMS) nebo jsou integrovany v fidicim systému mazaného ob-
jektu.



5.3 Postfikovaci trysky

Postfikovaci trysky jsou rlznych typu - viz obrazek nize. Trysky mohou byt pevné, flexibilni Ci
jen zkracena verze postfikovaci trysky. Trysky je moZzno montovat jednotlivé nebo v blocich.

Nastfikavany obrazec Ize zvolit, budto pfimy kruhovy pfipadné témérf pfimkovy (viz obrazek)
nebo stranovy taktéz v obou variantach.

Hlavni funkci trysky je nasmérovani proudu vzduchu a maziva, rovnhomérné naneseni
v pozadované tloust’ce vrstvy a také regulace mnozstvi vystupujiciho maziva z trysky.
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Obr. 4 Typy postfikovacich trysek a postfikovaci obrazce.

5.4 Rozvodné potrubi

Standardné se pro rozvodna potrubi vyuZivaji vysokotlaké hadice obvykle s nalisovanymi
koncovkami. Lze samozfejmé vyuzit i kovovych potrubi (ocelové, médéné, pfip. jiné trubky).
Pro propojeni jednotlivych prvka TP CMS (od mazaciho pfistroje po trysky) se pouzivaji prede-
v§im nepajena Sroubeni (spojky, redukce, pfipojky, , T - kusy, atd.) se zafeznymi prsteny odpo-
vidajicich svétlosti.

Siroky sortiment prvkd rozvodnych potrubi umozfiuje provedeni kvalitnich a spolehlivych
propojeni.

Obr. 5 Pohled na potrubni vedeni, vpravo koaxialni potrubi pro vedeni vzduchu a maziva.



5.5 Prislusenstvi

Pfipeviiovaci prvky, konzoly, spojovaci material, ochrana proti mechanickému poskozeni,
spotfebni material, atd.

Obr. 6 Pohled na pfisludenstvi, zleva: magneticky drzak, dvojité rozbo&eni pro vzduch a mazivo, ruéni
dvoupotrubni ventil pro vzduch a mazivo.

6 Zaver

Technické a provozni pfednosti:

- moznost dosazeni prakticky neomezenych pomérl dodavanych mnozstvi maziva na
jednotliva MM,

- snadna automatizovatelnost provozu, ovladani a kontroly,

- zdroj tlakového maziva bez poZzadavku na specialni funkci,

- velka variabilnost pouZiti,

- rozsahlé moznosti aplikaci,

- vysoka spolehlivost provozu a odolnost proti mechanickému poskozeni i ostatnim nega-
tivnim vlivdim pracovniho prostredi,

- minimalni pozadavky na udrzbu (obvykle), pouze doplfiovani zasobnik( mazacich pfistro-
ja.

Tyto viastnosti TP CMS jsou predpokladem pro jejich uspéSné pouzivani v celém roz-
sahu strojirenstvi.



